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LINCOLN ELECTRIC TARAFINDAN
SUNULAN KALITELI BIR URUNU_
TERCIH ETTIGINiz iCIN TESEKKUR
EDERIZ.

LUTFEN AMBALAJDA VE EKiPMAN[_)A_ HASAR OLUP
OLMADIGINI DERHAL KONTROL EDINIZ

Bu ekipman kargoya verildiginde, kargo sirketi tarafindan teslim alindigi
anda miilkiyeti aliciya geger. Dolayisiyla, nakliye sirasinda hasar gdren
malzemelere iligkin talepler, teslim alindi§i anda alici tarafindan nakliye
sirketine bildirilmelidir.

GUVENLIK SiZE BAGLIDIR

Lincoln elektrik kaynagi ve kesme ekipmanlari, giivenlik distnilerek
tasarlanmis ve Uretilmistir. Ancak, glivenliginizin tarafinizdan
gerceklestirilecek uygun kurulum ve dikkatli kullanimla daha da arttirimasi
mumkdnddr.

BU EKIPMANI BU KILAVUZU VE iGERISINDE BULUNAN GUVENLIK
ONEMLERINi TAMAMEN OKUMADAN KURMAYIN, GALISTIRMAYIN
VEYA ONARMAYIN. En énemlisi de diisiinmeden hareket etmeyin ve
dikkatli olun.

Bu ifade, ciddi yaralanma veya 6lim durumunu engellemek icin verilen
bilgilerin harfiyen uygulanmasi gereken yerlerde gériintiilenmektedir.

Bu ifade, hafif yaralanma veya ekipmanda hasar olusmasini engellemek
icin verilen bilgilerin harfiyen uygulanmasi gereken yerlerde
goriintilenmektedir.

BASINIZI DUMANLARDAN UZAK TUTUN.

Arka fazla YAKLASMAYIN. Arktan "—’—\
makul bir uzaklikta durmak igin ——
gerekiyorsa diizeltici lensler kullanin. N

Giivenlik Bilgi Formunu ve tiim kaynak
malzemesi kutularinin tzerinde
bulunan uyari etiketini OKUYUN ve
talimatlara uyun. \
Duman ve gazlari nefes aldiginiz el & /)
alandan ve etrafindan uzak tutmak igin
arkta YETERLI HAVALANDIRMA e U
veya egzoz ya da ikisini birden —
kullanin.

Baginizi dumanlardan uzak tutmaniz halinde, BUYUK BIR ODADA VEYA AGIK
ALANDA dogal havalandirma yeterli olabilir (asadiya bakiniz).

Dumanlar yiiziinizden uzak tutmak icin DOGAL CEREYANDAN veya
vantilatrlerden faydalanin.

Olagandisi semptomlar gostermeniz halinde, amirinizle gértisin.
Kaynak ortaminin ve havalandirma sisteminin kontrol edilmesi
gerekebilir.

%
A

DOGRU GOZ, KULAK VE VUCUT
KORUYUCU EKIPMANLARI KULLANIN.

Dogru sekilde takilmis bir kaynak basligi ve dogru siniftaki
bir filtre plakasiyla (bkz. ANSI Z49.1) gézlerinizi ve
yliziiniizli KORUYUN.

Yin giysiler, alev gecirmez 6nlik ve eldiven, deri pantolon
ve ylksek konglu botlar dahil koruyucu giysilerle
viicudunuzu kaynak gapaklarindan ve ark parlamasindan
KORUYUN.

Koruyucu kafes veya bariyerlerle diger kisileri
capaklardan, flaglardan ve parlamadan KORUYUN.

&S a

BAZI ALANLARDA grilti korumasi gerekebilir.
Koruyucu ekipmanlarin iyi durumda oldugundan EMIN OLUN.

Ayrica, galisma alaninda HER ZAMAN -
koruyucu gézlik kullanin. 4

OZEL DURUMLAR

DiizgUin bir sekilde temizlenmis olmadiklar siirece daha dnce tehlikeli
maddelerle temas etmis olan kap veya malzemeleri KESMEYIN VEYA
KAYNAK YAPMAYIN. Bu, asiri tehlikeli bir davranistir.

Havalandirma konusunda 6zel 6nlemler alinmadigi siirece boyali veya
kaplamali parcalari KESMEYIN VEYA KAYNAK YAPMAYIN. Havaya zehirli
duman veya gazlar salabilirler.

Ek onlemler

Basingli gaz silindirlerini agiri sicaga, mekanik soklara ve arklara karsi
KORUYUN,; silindirleri dismeyecekleri sekilde sabitleyin.

Silindirlerin asla topraklanmadigindan veya bir elektrik devresinin parcasi
olmadigindan EMIN OLUN.

Yangin tehlikesi yaratabilecek tim unsurlari kaynak alanindan GIKARIN.
HER ZAMAN DERHAL KULLANILMAYA HAZIR YANGIN

SONDURME EKIPMANI BULUNDURUN VE NASIL
KULLANILACAGINI BILIN.

Giuvenlik 01/ 04 - 08/10/2021



GUVENLIK

BOLUM A:
UYARILAR

A A

CALIFORNIA 65 NUMARALI KANUN UYARILARI

UYARI:Dizel motoru egzozunun solunmasi, California Eyaleti
A\tarafmdan kanser ve dogum kusurlarina veya tireme sisteminde bagka
zararlara yol agtigi bilinen kimyasallara maruz kalmaniza neden olur.

*  Motoru her zaman iyi havalandiriimis bir alanda ¢alistirin
ve kullanin.

* Acik bir alandaysaniz egzozu digari verin.
*+ Egzoz sisteminde degisiklik yapmayin.
«  Gerekmedigi stirece motoru rélantide galistirmayin.

Daha fazla bilgi i¢in
www.P65 warnings.ca.gov/diesel adresini ziyaret edin

UYARI: Bu iiriin, kaynak veya kesme igin kullanildiginda California Eyaleti
tarafindan dogum kusurlarina ve bazi durumlarda kansere yol actigi
bilinen duman veya gazlara neden olur. (California Saglk ve Giivenlik
Kanunu § 25249.5 et seq.)

A\ UYARI: Kanser ve Ureme Sisteminde Zarar
www.P65warnings.ca.gov

ELEKTRIK KAYNAGI TEHLIKELIi OLABILIR. KENDINizi VE
BASKALARINI CiDDi YARALANMALARA VE OLUM

TEHLIKESINE KARSI KORUYUN. GOCUKLARI UZAK TUTUN.

KALP PILi KULLANAN KiSILER CIHAZI GALISTIRMADAN
ONCE DOKTORLARINA DANISMALIDIR.

Asagidaki dnemli glivenlik uyarilarini okuyun ve anlayin. Ek glvenlik
bilgileri icin, P.O. Box 351040, Miami, Florida 33135 adresinde bulunan
Amerikan Kaynak Derneginden “Safety in Welding & Cutting - ANSI
Standard Z49.1” [Kaynak ve Kesmede Guvenliik - ANSI Standardi
Z49.1] belgesini veya CSA W117.2 Standardinin bir kopyasini satin
almaniz siddetle dnerilmektedir. “Arc Welding Safety” E205 (“Giivenli
Elektrik Kaynag1”) kitap¢iginin ticretsiz bir nishasini Lincoln Electric
Company, 22801 St. Clair Avenue, Cleveland, Ohio 44117-1199
adresinden edinebilirsiniz.

TUM KURULUM, ISLETME, BAKIM VE ONARIM
ISLEMLERININ ~ YALNIZCA  KALIFIYE  KISILERCE
YAPILDIGINDAN EMIN OLUN.

@\ MOTORLU EKiPMANLAR iGINDIR.

1.a. Bakim calismasi igin motorun galismasi gerekmedigi a
1.b. Motorlari her zaman agik ve iyi havalandiriimig bir [EI

takdirde sorun giderme ve bakim iglemlerinden énce
alanda galistirin veya motor egzoz dumanlarini disariya atin.

motoru kapatin.

1.c.  Acik alevli kaynaklarin yakinindayken veya motor
calisirken yakit eklemeyin. Dokilen yakitin sicak
motor parcalariyla temas ettiginde buharlasip alev
almasini 6nlemek igin yakit ikmali yapmadan 6nce
motoru durdurun ve sogumasini bekleyin. Tanki

doldururken yakiti disari dokmeyin. Yakit dokiilmesi halinde silin ve dumanlari

ortadan kalkana kadar motoru galistirmayin.
x
SN

1.e. Bazidurumlarda gerekli bakim islemlerini yapmak igin givenlik muhafazalarini
cikarmak gerekebilir. Muhafazalari yalnizca gerektiginde cikarin ve gikariimalarini
gerektiren bakim islemi tamamlandiginda yerlerine takin. Hareketli pargalarin
yakininda calisirken her zaman ¢ok dikkatli olun.

1.d.  Tim ekipman guvenli§i koruma, kapak ve cihazlarinin
yerinde ve iyi durumda oldugundan emin olun. Ekipmani
calistirirken, kullanirken veya tamirat yaparken ellerinizi,
saginizi, giysilerinizi ve aletlerinizi V kayislarindan,
dislilerden, pervanelerden ve diger tim hareketli
pargalardan uzakta tutun.

1.f. Ellerinizi motor pervanesini yakinina koymayin. Motor calisirken gaz kumanda
cubuklarini iterek regiilator veya avara kasnagini devreden ¢ikarmaya calismayin.

1.9. Bakim galismalari sirasinda motor veya kaynak jeneratériinii dondiirirken benzinli
motorlari kazara galistirmamak igin buiji kablolarinin, distribtitér kapaginin veya
manyeto kablosunun baglantisini uygun sekilde kesin.

1.h.  Kaynamayi dnlemek igin motor sicakken radyatér basing
kapagini ¢ikarmayin.

1. Ig mekanda jenaratdr kullanimi DAKIKALAR IGINDE
OLUMUNUZE NEDEN OLABILIR.

1j. Jeneratdr egzozu karbon monoksit icerir. Bu,
goremeyeceginiz ve kokusunu alamayacaginiz bir zehirdir.

@@

E >
1.m. Diger jenarator tehlikelerinden sakinin. KULLANMADAN ONCE KULLANIM
KILAVUZUNU OKUYUN.

1k.  ASLA bir evin ya da garajin iginde
kullanmayin, HATTA kapilar ve
pencereler agik olsa bile.

1. Sadece DISARIDA ve pencerelerden,
kapilardan ve havalandirmadan uzakta
kullanin.

ELEKTRIK ALANLARI VE
y \ MANYETIK ALANLAR
TEHLIKELI OLABILIR.

2
~S

2.a. Herhangi bir iletkenden akan elektrik akimi, yerel Elektrik ve
Manyetik Alanlara (EMF) neden olur. Kaynak akimi, kaynak
kablolarinin ve kaynak makinelerinin etrafinda EMF alanlari
olusturur

2.b.  EMF alanlari bazi kalp pillerinin ¢calismasini engelleyebilir; kalp
pili kullanan kaynakgilar, kaynak yapmadan dnce doktorlarina
danigmalidir.

2.c. Kaynak sirasinda EMF alanlarina maruz kalmak, henliz
bilinmeyen diger saglik sorunlarina neden olabilir.

2.d. Tum kaynakgllar, kaynak devresinden kaynaklanan EMF alanlarina maruz
kalma ihtimallerini azaltmak igin asagidaki prosedurleri uygulamalidir:

2.d.1. Elektrot ve galisma kablolarini bir arada sevk edin - Mimkiinse bantla
sabitleyin.

2.d.2. Elektrot yonlendiricisini asla viicudunuza sarmayin.

2.d.3. Viicudunuzu elektrotla galisma kablolari arasina yerlestirmeyin.
Elektrot kablosu sag tarafinizdaysa galisma kablosu da sag tarafinizda
olmalidir.

2.d.4. Calisma kablosunu, tizerinde galistiginiz pargaya kaynaklanan alana
mumkin oldugunca yakin olacak sekilde baglayin.

2.d.5. Kaynak makinesinin gii¢ kaynaginin yaninda galismayin.
A{ ELEKTRIK CARPMAS]
OLDUREBILIR.
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GUVENLIK

da.

3.b.

3.c.

3.d.

de.

3.1

3.4
3.h.

3.i.

3.

Elektrot ve calisma (veya topraklama) devreleri, kaynak
makinesi agikken “sicaktir”. Bu “sicak” pargalara ¢iplak
deriyle veya islak giysilerle temas etmeyin. Ellerinizi
yalitmak igin kuru ve deliksiz eldivenler takin.

Kuru yalitim kullanarak kendinizi is pargasindan ve
topraktan yalitin. Yalitimin, tlim viicudunuzun is parcasi
ve toprakla temasini 6nleyecek kadar buyik oldugundan emin olun.

Normal giivenlik 6nlemlerine ek olarak, kaynak isi elektrik agisindan tehlikeli
kosullarda yapilacaksa (nemli alanlarda veya islak giysilerle; zemin, izgara
veya iskele gibi metal yapilarin iizerinde; oturmak, diz gokmek veya yatmak
gibi sikisik pozisyonlarda, is pargasi veya toprakla kazara veya kaginilmaz bir
sekilde temas edilmesi riski yiiksekse) agsagidaki ekipmanlari kullanin:

+ Yari otomatik DC Sabit Voltajli (Kablo) Kaynak Makinesi.

+ DC Manuel (Cubuk) Kaynak Makinesi.

+ Diistik Voltaj Kontrolli AC Kaynak Makinesi.

Yari otomatik veya otomatik tel kaynaklamada; elektrot, elektrot makarasi, kaynak
kafasl, nozul veya yari otomatik kaynak tabancasi da elektrik yikltidir.

is kablolarinin her zaman kaynaklanan metalle iyi bir elektrik baglantisina sahip
oldugundan emin olun. Bagdlanti, kaynaklanan alana miimkiin oldugunca yakin
olmalidir.

Kaynaklanacak isi veya metali, iyi bir elektriksel topraklamayla topraklayin.

Elektrot duyunun, is mengenesinin, kaynak kablosunun ve kaynak makinesinin
bakimini iyi ve guvenli calisacak sekilde yapin. Hasarli yalitimi degistirin.

Elektrotu asla sogumasi igin suya batirmayin.

iki kaynak makinesine bagi olan elektrot duylarinin elektrik yiiklii pargalarina asla
ayni anda dokunmayin ¢lnki ikisinin arasindaki voltaj, her iki kaynak makinesinin
acik devre voltajinin tamami olabilir.

Yer seviyesinden yukarida galigirken, elekirik carpmasi durumunda diigmeyi
6nlemek igin emniyet kemeri kullanin.

Ayrica bkz. Madde 6.c. ve 8.

/A ARK ISINLARI YAKABILIR.

4.a.

4.b.

4.c.

5.a. Kaynak islemi, sagliga zararli duman ve gazlar gikarabilir. Bu

R4

Kaynak yaparken veya agik elektrikli kaynak islemini gézlemlerken gézlerinizi
kivilcimlardan ve ark iginlarindan korumak igin uygun filtre ve kapak plakalarina
sahip bir kalkan kullanin. Yiiz kalkani ve filtre lensi, ANSI Z87.| standartlarina uygun
olmalidir.

Kendi cildinizi ve yardimci olan kisilerin ciltlerini ark iinlarindan korumak icin aleve
dayanikli saglam malzemelerden tretilmis uygun giysiler giyin.

Yakindaki diger personeli uygun, alev almaz bdlmelerle koruyun ve/veya arki
izZlememeleri ve ark isinlarina, sicak gapaklara veya metale maruz kalmamalari igin
uyarin.

DUMANLAR VE GAZLAR TEHLIKELI

OLABILIR.
4
uzak tutmak igin arkta yeterli havalandirma veya egzoz kullanin.

Sertlestirilmis yiizeyler (kutu veya GBF iizerindeki talimatlara :&‘

bakiniz) veya kursun, kadmiyum kaplamal celik veya ¢ok zehirli gazlar
¢ikaran diger metal veya kaplamalar iizerinde kaynak yaparken, maruz kalma
degerlendirmeleri aksini belirtmedigi siirece, yerel egzoz veya mekanik
havalandirma imkanlarini kullanarak maruz kalinan siirenin olabildigince kisa
olmasini ve gegerli OSHA PEL ve ACGIH TLV limitleri dahilinde kalmasini
saglayin. Kapali alanlarda ve bazi durumlarda agik alanlarda da respirator
(solunum cihazi) kullaniimasi gerekebilir. Galvanize gelik kaynaklanirken ek
onlemler alinmasi gerekir.

A

duman ve gazlari solumaktan kaginin. Kaynak yaparken basinizi
dumanin diginda tutun. Duman ve gazlari nefes aldiginiz alandan

5. b. Kaynak duman kontroli ekipmaninin kullanimi, ekipmanin dogru kullanimi ve

5.c.

5.d.

5e.

5f.

konumlandiriimasi, bakim islemleri ve yapilan kaynak prosediri ve uygulamasi
dahil olmak Uizere pek gok farkl faktdrden etkilenir. Calisanlarin maruz kaldiklari
miktarlar, kurulumdan sonra ve daha sonrasinda periyodik olarak kontrol edilerek
gecerli OSHA PEL ve ACGIH TLV limitleri igerisinde oldugundan emin olunmalidir.
Yag giderme, temizlik veya puskirtme islemlerinden kaynaklanan klorlu
hidrokarbon buharlarinin oldugu yerlerin yakininda kaynak yapmayin. Arkin i1sisi ve
isinlari, solvent buhariyla tepkimeye girerek gok zehirli bir gaz olan fosgen gazini ve
diger tahris edici maddeleri olusturabilir.

Elektrikli kaynak icin kullanilan koruyucu gazlar, havanin yerini alabilir ve
yaralanma veya 6lime neden olabilir. Her zaman igin solunan havanin
guvenli oldugundan emin olmak icin 6zellikle de kapali alanlarda yeterli
havalandirma mevcut olmalidir.

Giivenlik Bilgi Formu (GBF) dahil olmak Gzere (reticinin bu ekipmana ve
kullanilacak sarf malzemelerine iligkin talimatlarini okuyun ve anlayin ve
isvereninizin glvenlik uygulamalarina uyun. GBF formlari, kaynak
makinesi distribltoriinlizden veya ireticiden edinilebilir.

Ayrica bkz. Madde 1.b.
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GUVENLIK

A

6.a.

6.b.
6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.9.

6.h.

6.l.

6.

KAYNAK VE KESME
KIVILCIMLARI YANGINA
VEYA PATLAMAYA NEDEN
OLABILIR.

Yangin tehlikesi yaratan unsurlari kaynak alanindan gikarin. Bu miimkiin degil ise
kaynak kivilcimlarinin yangin ¢ikarmasini dnlemek igin bu maddelerin Gzerini ortiin.
Kaynak isleminden kaynaklanan kaynak kivilcimlarinin ve sicak materyallerin kiiguk
catlak ve bogluklardan gegerek kolayca yakinlardaki alanlara ulagabilecegini
unutmayin. Hidrolik hatlarin yakininda kaynak yapmaktan kaginin. Yaninizda
mutlaka yangin séndiriicii bulundurun.

is alaninda sikistiriimis gazlar kullanilacaksa tehlikeli durumlan 6nlemek igin ézel
onlemler alinmalidir. “Kaynak ve Kesme Giivenligi” (ANSI Standardi Z49.1)
belgesine ve kullaniimakta olan ekipmana iliskin kullanim bilgilerine bakiniz.

Kaynak yapilmadiginda elektrot devresinin higbir kisminin is pargasina veya yere
temas etmediginden emin olun. Kazara temas etmesi asiri 1sinmaya neden olup
yangin tehlikesi yaratabilir.

Yapilacak islemlerin i¢lerindeki maddelerin yanici veya zehirli buhar ¢ikarmasina
neden olmayacagindan emin olmak igin gereken adimlar atilana kadar tanklari,
tamburlari veya kaplari 1sitmayin, kesmeyin veya bunlara kaynak yapmayin.
“Temizlenmig” olsalar bile patlamaya neden olabilirler. Ek bilgiler i¢in, Amerikan
Kaynak Derneginden (yukaridaki adrese bakiniz) “Recommended Safe Practices
for the Preparation for Welding and Cutting of Containers and Piping That Have
Held Hazardous Substances”, AWS F4.1 [Tehlikeli Maddelerin Tutuldugu
Konteynerlerin ve Boru Tesisatinin Kaynak ve Kesme igin Hazirlanmasina iligkin
Onerilen Giivenli Uygulamalar] belgesini satin aliniz.

Bos dokimleri veya konteynerleri 1sitmadan, kesmeden veya kaynak yapmadan
once havalandirin. Patlayabilirler.

Kaynak arkindan kivilcimlar ve ¢apaklar sigrar. Deri eldiven, kalin bir gdmlek,
mangetsiz pantolon, bot ve sapka gibi yag icermeyen koruyucu giysiler giyin. Kapali
alanlarda veya pozisyon disi kaynak yaparken kulak tikaci kullanin. Kaynak
alanindayken her zaman yandan kalkanli koruyucu gozliik takin.

Galisma kablosunu, is pargasina kaynaklanan alana miimkiin oldugunca yakin
olacak sekilde baglayin. Bina karkasina veya kaynak alanindan uzaktaki diger
yerlere baglanan ¢alisma kablolari, kaynak akiminin kaldirma zincirlerinden, ving
kablolarindan veya diger alternatif devrelerden gegme ihtimalini artirir. Bu da yangin
tehlikesine veya kaldirma zincir veya kablolarinin ariza yapacak kadar isinmasina
neden olabilir.

Ayrica bkz. Madde 1.c.

NFPA, 1 Batterymarch Park, PO box 9101, Quincy, MA 022690-9101 adresinden
temin edilebilecek olan NFPA 51B “Standard for Fire Prevention During Welding,
Cutting and Other Hot Work” [Kaynak, Kesme ve Diger Sicak Maddelerle Calisma
Sirasinda Yangin Onleme Standardi] belgesini okuyun ve talimatlara uyun.

Borulardaki buzu ¢dzmek igin bir kaynak gi¢ kaynadi kullanmayin.

N

e

A

7.a.

7b.

7.c.

7.d.

7e.

7f.

749.

SILINDIR HASAR GORDUGU
TAKDIRDE PATLAYABILIR.

Yalnizca yapilan islem igin uygun koruyucu gazi iceren
basingli gaz silindirlerini ve uygulanmakta olan basing ve
kullaniimakta olan gaz icin tasarlanmis dogru regilatorleri
kullanin. Tim hortumlar, baglanti elemanlari, vb. uygulama
igin uygun olmali ve iyi durumda tutulmalidir.

Silindirleri her zaman dik konumda, bir alt takima veya sabit

bir destege saglam zincirlenmis sekilde tutun.

Silindirler su sekilde konumlandirimalidir:

+  Darbe veya fiziksel hasar alabilecekleri yerlerden uzakta.

+  Elektrik kaynagi veya kesim islemlerinden veya diger isi, kivilcim veya alev
kaynaklarindan gtivenli bir mesafede.

Elektrotun, elektrot duyunun veya elektrik yiikli diger herhangi bir parganin asla bir

silindire temas etmesine izin vermeyin.

Silindir valfini agarken basinizi ve yiiziiniizi silindir valf ¢ikisindan uzakta tutun.

Silindirin kullanimda oldugu veya kullaniimak tizere baglandi§i durumlar diginda

valf koruma kapaklari her zaman takili olmalidir.

Basingli gaz silindirleri ve ilgili ekipmanla ilgili talimatlari ve Compressed Gas
Association, 14501 George Carter Way Chantilly, VA 20151 adresinden temin
edilebilecek CGA yayin P-, “Precautions for Safe Handling of Compressed Gases
in Cylinders” [Silindirler iginde Basingl Gazlarin Givenli Taginmasina iligkin
Onlemler] belgesini okuyun ve bu talimatlara uyun.

A

8.a.

8.b.

8.c.

ELEKTRIKLI EKIPMANLAR o
ICINDIR.

Ekipman Uzerinde galisma yapmadan 6nce sigorta
kutusundaki baglanti kesme salterini kullanarak giris
guclin kesin.

Ekipmani ABD Ulusal Elektrik Kurallari, tim yerel kurallar ve treticinin tavsiyelerine
uygun sekilde kurun.

Ekipmani ABD Ulusal Elektrik Kurallari ve treticinin tavsiyelerine uygun sekilde
topraklayin.

Ek glivenlik bilgileri igin bkz.
http://Iwww.lincolnelectric.com/safety
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ECO tasarim bilgileri

Bu ekipman 2009/125/EC Direktifine ve 2019/1784/EU Y6netmeligine uygun olacak sekilde tasarlanmisgtir.
Verimlilik ve bosta gui¢ tiiketimi:

Maksimum giig tiiketimi / Bosta giic

Adi tiiketimi oldugunda verimlilik

Esdeger model

ileri Modiile sahip Power

%75/ 210W
Wave 300C CE

Esdeger model yok

Bosta durumu; makine, gikis yapmadan normal galigtirmayla calisir

Verimlilik;
Verimlilik prosedirinin kendisi bir sebekenin kullaniimasini gerektirir. Power Wave Manager, Power Wave Manager talimati ile
birlikte powerwavesoftware.com adresinden indirilebilir. Power Wave Manager talimatlari, direng yiku kullanarak bir makinenin
nasil test edilecegini agiklamaktadir. Bu, kalibrasyon altinda bolim 6'da agiklanmaktadir.

Bosta durumundaki verimlilik ve tiketim degeri, EN 60974-1 iiriin standardinda tanimlanan yontem ve kosullar ile dlgtimustur

Ureticinin adi, Griin adi, kod numarasi, Griin numarasi, seri numarasi ve Uretim tarihi, bilgi etiketinden ve seri numarasi etiketinden
okunabilir.
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5. Seri numarasi

Burada:
1. Uretici adi ve adresi
2. Uriin adi

5A- iretim dilkesi
5B- iiretim yil
3. Kod numarast 5C- {retim ayi

4. Urin numaras! 5D- her makine igin farkli olan artan say!

MIG/MAG ekipmani igin tipik gaz kullanimi:

DC elektrotu pozitif
Malzeme tiri Tel gapi [mm] Tel Besleme [m/dak] Koruyucu Gaz Ga;dali(@l
Akim [A] | Voltaj [V] [I/dk]
Karbon, dg‘gi‘:(k alagmii 09-1,1 95 - 200 18-22 35-65 Ar %75, CO2 %25 12
Aliminyum 0,8-1,6 90 - 240 18 - 26 55-95 Argon 14 -19

- . . Ar %98, 02 %2 /

Ostenitik paslanmaz celik 0,8-1,6 85 - 300 21-28 3-7 He 9690, Ar %75 CO2 %2.5 14 -16
Bakir alagsimi 09-16 175 - 385 23-26 6-11 Argon 12-16
Magnezyum 16-24 70 - 335 16 - 26 4-15 Argon 24 - 28

Tig islemi:

TIG kaynak isleminde gaz kullanimi noziiliin kesit alanina baglidir. Yaygin sekilde kullanilan salomalar igin: Helyum: 14-

24 1/dk
Argon: 7-16 I/dk

Uyari: Asin akis hizlar gaz akisinda tlrbilansa neden olur ve bu da atmosferik kirlenmenin kaynak banyosuna emilmesine yol agabilir.

Uyari: Capraz bir riizgar veya hava akimi hareketi koruyucu gaz ortiisiini bozabilir, koruyucu gaz tasarrufu saglamak igin hava akisini
engellemek Uzere perde kullanin.

ECO tasarim bilgileri 1 ECO tasarim bilgileri



X Omiir sonu
I

Uriintin dmriiniin sonunda 2012/19/EU (WEEE) Direktifi uyarinca geri déniisiim igin elden ¢ikarilmasi gerekir, Giriiniin ve iriinde
bulunan Kritik Hammaddelerin (CRM) sokulmesi ile ilgili bilgiler su adreste bulunabilir: www.lincolnelektrikeurope.com

PW 300C ADV CE

Oge Bilesen Geri kazanilacak malzemesi CRM Secici muamele
1 Muhafaza Celik - -
2 Is1 havuzu, toplam 4 Aliiminyum Si, 379 -
Mg, 62 g
3 Jikle Bakir -
Dahili kablolar
4 Besleme tepsisi dokiim Aliiminyum Si, 399
Mg, 0,29
Cikis terminali Piring - -
6 PC karti & CE filtre, toplam 10 - - Gerekli
Dis kablolar — gosterilmemistir Bakir - Gerekli

Referans: P-1568-A, code 12945

ECO tasarim bilgileri

ECO tasarim bilgileri


http://www.lincolnelectriceurope.com/

PRECAUTIONS DE SURETE

Pour votre propre protection lire et observer toutes les instructions et les 5. Toujours porter des lunettes de sécurité dans la zone de soudage.
précautions de s(reté specifiques qui parraissent dans ce manuel aussi bien Utiliser des lunettes avec écrans lateraux dans les zones ou I'on pique
que les précautions de sdreté générales suivantes: le laitier.

6. Eloigner les matériaux inflammables ou les recouvrir afin de prévenir
tout risque d’incendie di aux étincelles.

Sdreté Pour Soudage A L’Arc
1. Protegez-vous contre la secousse électrique: 7. Quand on ne soude pas, poser la pince a une endroit isolé de la

masse. Un court-circuit accidental peut provoquer un échauffement et

a. Les circuits a I'électrode et a la piéce sont sous tension quand la un risque d’incendie.
machine & souder est en marche. Eviter toujours tout contact entre
les parties sous tension et la peau nue ou les vétements mouillés. 8. S’assurer que la masse est connectée le plus prés possible de la zone
Porter des gants secs et sans trous pour isoler les mains. de travail qu'il est pratique de le faire. Si on place la masse sur la

b. Faire trés attention de bien s’isoler de la masse quand on soude charpente de la construction ou d’autres endroits éloignés de la zone
dans des endroits humides, ou sur un plancher metallique ou des de travail, on augmente le risque de voir passer le courant de soudage
grilles metalliques, principalement dans les positions assis ou par les chaines de levage, cables de grue, ou autres circuits. Cela
couché pour lesquelles une grande partie du corps peut étre en peut provoquer des risques d’incendie ou d’echauffement des chaines
contact avec la masse. et des cables jusqu’a ce qu'ils se rompent.

c. Maintenir le porte-électrode, la pince de masse, le cable de
soudage et la machine & souder en bon et sir état 9. Assurer une ventilation suffisante dans la zone de soudage. Ceci est

particuliérement important pour le soudage de téles galvanisées

plombées, ou cadmiées ou tout autre métal qui produit des fumeés

toxiques.

defonctionnement.

d. Ne jamais plonger le porte-électrode dans I'eau pour le refroidir.

e. Ne jamais toucher simultanément les parties sous tension des
porte-électrodes connectés a deux machines a souder parce que
la tension entre les deux pinces peut étre le total de la tension a
vide des deux machines.

f. Si on utilise la machine a souder comme une source de courant
pour soudage semi-automatique, ces precautions pour le porte-
électrode s’applicuent aussi au pistolet de soudage.

10. Ne pas souder en présence de vapeurs de chlore provenant
d’'opérations de dégraissage, nettoyage ou pistolage. La chaleur ou
les rayons de I'arc peuvent réagir avec les vapeurs du solvant pour
produire du phosgéne (gas fortement toxique) ou autres produits
irritants.

2. Dans le cas de travail au dessus du niveau du sol, se protéger contre 11. Pour obtenir de plus amples renseignements sur la sQreté, voir le code
les chutes dans le cas ou on recoit un choc. Ne jamais enrouler le “Code for safety in welding and cutting” CSA Standard W 117.2-1974.

cable-électrode autour de n'importe quelle partie du corps.

3. Un coup d’arc peut étre plus sévere qu’un coup de soliel, donc:
PRECAUTIONS DE SURETE POUR LES
MACHINES A SOUDER A
TRANSFORMATEUR ET A
REDRESSEUR

a. Utiliser un bon masque avec un verre filtrant approprié ainsi qu’un
verre blanc afin de se protéger les yeux du rayonnement de I'arc
et des projections quand on soude ou quand on regarde I'arc.

b. Porter des vétements convenables afin de protéger la peau de
soudeur et des aides contre le rayonnement de I‘arc.

c. Protéger l'autre personnel travaillant a proximité au soudage a
I'aide d’écrans appropriés et non-inflammables.

1. Relier a la terre le chassis du poste conformement au code de

. Des gouttes de laitier en fusion sont émises de 'arc de soudage. Se
protéger avec des vétements de protection libres de I'huile, tels que les
gants en cuir, chemise épaisse, pantalons sans revers, et chaussures
montantes.

2.

3.

4.

I'électricité et aux recommendations du fabricant. Le dispositif de
montage ou la piece & souder doit étre branché a une bonne mise a
la terre.

Autant que possible, linstallation et I'entretien du poste seront
effectués par un électricien qualifié.

Avant de faires des travaux a l'interieur de poste, la debrancher a
l'interrupteur a la boite de fusibles.

Garder tous les couvercles et dispositifs de sOreté a leur




ELEKTROMANYETIK
UYGUNLUK (EMC)

UYGUNLUK

CE isareti tagtyan rtinler, 2004/108/EC sayili elektromanyetik uygunlukla
ilgili Uye Devletlerin yasalarinin birbirlerine yakinlastiriimasina iliskin 15
Aralik 2004 tarihli Avrupa Toplulugu Konseyi Direktifi ile uyumludur.
Harmonize standardi uygulayan su ulusal standartla uyumlu olarak
Uretilmistir: EN 60974-10 Ark Kaynak Ekipmani igin Elektromanyetik
Uyumluluk (EMC) Uriin Standardi. Diger Lincoln Electric ekipmanlariyla
kullanim igindir. Endistriyel ve profesyonel kullanim igin tasarlanmistir.

GIRI$

Tiim elektrikli ekipmanlar kiiglik miktarlarda elektromanyetik emisyon uretir.
Elektrik emisyonu glg hatlarindan iletilebilir veya radyo vericisine benzer
sekilde boslukta yayilim yapilabilir. Emisyonlar bagka bir ekipman tarafindan
alindiginda, elektrik paraziti olusabilir. Elektrik emisyonlari yakinda bulunan
diger kaynak ekipmani, radyo ve TV alicilari, sayisal kontrollii makineler,
telefon sistemleri, bilgisayarlar gibi pek cok elektrik ekipmani tiriini
etkileyebilir.

Uyari: Bu A Sinifi ekipman elektrik enerjisinin kamuya ait dlistk voltajli
besleme sistemi tarafindan saglandi§i meskun mahallerde kullanim igin
tasarlanmamistir. lletilen ve yayilan bozulmalar nedeniyle bu mahallerde
elektromanyetik uyumlulugun saglanmasinda potansiyel zorluklar olabilir.

KURULUM VE KULLANIM

Kaynak ekipmanini Ureticinin talimatlarina gére kurmaktan ve kullanmaktan
kullanici sorumludur.

Elektromanyetik bozulmalar tespit edilirse, treticinin teknik destegiyle
sorunun ¢Ozilmesi kaynak ekipmani kullanicisinin sorumlulugunda
olacaktir. Bazi durumlarda, bu diizeltici eylem kaynak devresini topraklamak
kadar basit olabilir, bkz. Not. Diger durumlarda, gli¢ kaynagini ve ilgili giris
filtreleriyle galismayi gevreleyen bir elektromanyetik perde olusturmayi
icerebilir. Her durumda elektromanyetik bozulmalar artik sorun
olusturmadiklari noktaya kadar azaltiimalidir.

Not: Kaynak devresi glivenlik nedeniyle topraklanabilir veya
topraklanmayabilir. Kurulum ve kullanim igin yerel ve ulusal standartlara
uyun. Topraklama diizeninin degistiriimesine, yalnizca degisikliklerin
yaralanma riskini artirip artirmayacagini degerlendirmek icin yetkin bir kisi
tarafindan izin verilmelidir, or. diger ekipmanlarin toprak devrelerine zarar
verebilecek paralel kaynak akim dénus yollarina izin vererek.

ALANIN DEGERLENDIRILMESI

Kaynak ekipmanini kurmadan 6nce, kullanici gevre alandaki potansiyel
elektromanyetik sorunlarin degerlendirmesini yapmalidir. Asagidakiler
dikkate alinacakir:

a) kaynak ekipmaninin Ustiinde, altinda ve bitisiginde bulunan diger
besleme kablolari, kontrol kablolar, sinyal ve telefon kablolar;

b) radyo ve televizyon vericileri ve alicilar;

c) bilgisayar ve diger kontrol ekipmani;

d) giivenlik agisindan kritik ekipman, 6r. endustriyel ekipmanin korunmasi;
e) cevredeki insanlarin sagligi, 6rnegin kalp pillerinin ve isitme cihazlarinin

kullanimt;
f) kalibrasyon veya 6lgtim igin kullanilan ekipman;

g) cevredeki diger ekipmanlarin bagisikhigi. Kullanici, ortamda kullanilan
diger ekipmanlarin uyumlu olmasini saglamalidir. Bu, ek koruma
onlemleri gerektirebilir;

h) kaynak veya diger faaliyetlerin yapilacagi giinlin saati.

G0z 6niinde bulundurulacak gevre alanin boyutu, binanin yapisina ve
gerceklesen diger faaliyetlere badli olacaktir. Cevre alan, tesislerin
sinirlarinin étesine uzanabilir.

EMiSYONLARI AZALTMA YONTEMLERI

Genel Tedarik Sistemi

Kaynak ekipmani, dreticinin nerilerine gore kamuya ait besleme sistemine
baglanmalidir. Enterferans meydana gelirse sistemin filtrelenmesi gibi ek
onlemler alinmasi gerekebilir. Kalici olarak monte edilmis kaynak
ekipmaninin besleme kablosunu metal boru veya denginin i¢inde korumaya
dikkat edilmelidir. Koruma, kablonun uzunlugu boyunca elektriksel olarak
strekli olmalidir. Kablo kanali ile kaynak gli¢ kaynagi muhafazasi arasinda
iyi elektrik temasinin saglanmasi igin koruma, kaynagin gii¢ kaynagina
baglanmalidir.

Kaynak Ekipmaninin Bakimi

Kaynak ekipmaninin bakimi, treticinin énerilerine gére rutin olarak
yapiimalidir. Tim erigim ve servis kapilari ve kapaklari, kaynak ekipmani
calisirken kapatiimali ve uygun sekilde baglanmalidir. Kaynak ekipmani,
treticinin talimatlarinda yer alan degisiklikler ve ayarlamalar diginda higbir
sekilde degistiriimemelidir. Ozellikle, ark cakma ve dengeleme cihazlarinin
kivilcim bogluklari treticinin énerilerine gére ayarlanmali ve korunmalidir.

Kaynak Kablolar

Kaynak kablolari miimkin oldugunca kisa tutulmali ve zemin seviyesinde
veya zemin seviyesine yakin olacak sekilde birbirine yakin
konumlandiriimalidir.

Espotansiyelli Baglama

Kaynak tesisatindaki ve buna bitisik tim metal bilesenlerin baglanmasi
dustintlmelidir. Ancak, is par¢asina baglanan metalik bilesenler, operatoriin
bu metalik bilesenler ile elektroda ayni anda dokunarak elektrik carpmasina
maruz kalma riskini artiracaktir. Operator, bu gibi tim bagl metalik
bilesenlerden yalitiimalidir.

is Pargasinin Topraklanmasi

Is pargasinin elektrik giivenlii igin topraga baglanmadigi veya boyutu ve
konumu nedeniyle topraga baglanmadi§i durumlarda, drnegin geminin
gbvdesi veya bina gelik isleri, is pargasini topraga baglayan bir baglanti, her
durumda degil, emisyonlari azaltabilir. Is par¢asinin topraklanmasini
onlemek igin dikkatli olunarak kullanicilarin yaralanmasi veya diger elektrikli
ekipmanlarin hasar gormesi riski artirimalidir. Gerektiginde, is pargasinin
topraga baglantisi, is par¢asina dogrudan bir baglanti ile yapiimaldir, ancak
dogrudan baglantiya izin verilmeyen bazi ilkelerde, baglanti ulusal
yonetmeliklere gore segilen uygun bir kapasitans ile saglanmalidir.

Perdeleme ve Zirhlama

Gevre alandaki diger kablolarin ve ekipmanlarin segici sekilde taranmasi ve
kalkanlanmasi girisim sorunlarini hafifletebilir. Tiim kaynak tesisatinin
taranmasi 6zel uygulamalar icin distndlebilir.
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POWER WAVE® 300C

KURULUM

TEKNIK OZELLIKLER - POWER WAVE® 300C STANDART

GUG KAYNAGI-GIRIS VOLTAJI VE AKIMI

Girig Voltaji £ %10 En Yiiksek Giris Amperleri .. Nominal Cikista
Model (* 380 V ila 415 V dahildir) (1 Faz parantez i¢indedir) Bosta Gii Gug Faktori
K4487-1 208/230/400*/460/575 39/35/22/18/14,5 (57/52/NA/32/NA)
1/3 faz 50/60 Hz
GECERLI DEGIL | GECERLI DEGIL
K4489-1 208/230/400*/460/575 39/35/22/18/14,5
3 faz 50/60 Hz
NOMINAL CIKIS
lslem Gérev Nominal Amperde Volt (RMS) Amper (RMS)
Dongusu 1 Faz 3 Faz 1 Faz 3 Faz
%40 28 31,5 280 350
GMAW GMAW- % 2 2 2
Puls FCAW %60 8 9 80 300
%100 28 29 280 300
%40 30,8 33 270 325
SMAW %60 30 31,2 250 280
%100 30 31,2 250 280
%40 23 24 325 350
GTAW-DC %60 21,2 22 280 300
%100 21,2 22 280 300

ONERILEN GIRIS TELI VE SIGORTA BOYUTLARI *

GIRIS FiiLi GIRIS AMPERI| KABLO BOYUTLARI® ZAMAN GECIKMELI
VOLTAJI/ NOMINAL DEGERI| AWG BOYUTLARI (mm?) SIGORTA VEYA DEVRE

FAZI/ KESICIi
FREKANSI BOYUTU 2(AMP)
208/1/50/60 53 6 (16) 70
208/3/50/60 31 8 (10) 45
230/1/50/60 49 6 (16) 70
230/3/50/60 28 8 (10) 45
400/3/50/60 17,5 12 (4) 30
460/1/50/60 31 8 (10) 45
460/3/50/60 14,5 14 (2,5) 25
575/3/50/60 11,5 14 (2,5) 20

1 Tel ve Sigorta Boyutlari ABD Ulusal Elektrik Yasasina ve 40°C (104°) ortam igin maksimum ¢ikisa dayanir.
2 Ayrica “ters zaman” veya “termal/manyetik” devre kesiciler olarak da adlandirilir; akimin biyikIigi arttikga azalan sekilde kesme igleminde bir gecikmeye sahip

olan devre kesicilerdir.
3 30°C ortamda SO tipi kablo veya be

nzeri.



POWER WAVE® 300C KURULUM

TEKNIK OZELLIKLER - POWER WAVE® 300C GELiSMIiS
GUG KAYNAGI-GIRIS VOLTAJI VE AKIMI

Girig Voltaji £ %10 En Yiiksek Giris Amperleri .. Nominal Cikista
Model (*380 V ila 415 V dahildir) (1 Faz parantez icindedir) Bosta Gug Gl Faktori
K4488-[] 208/230/400*/460/575 44/40/25/20/16,5
1/3 faz 50/60 Hz (61/58/NAJ34/NA)
GECERLI DEGIL | GECERLI DEGIL
K4490-[ ] 208/230/400*/460/575 44/40/25/20/16,5
3 faz 50/60 Hz
NOMINAL CIKIS
lslem Gérev Nominal Amperde Volt (RMS) Amper (RMS)
Dongusu 1 Faz 3 Faz 1 Faz 3 Faz
%40 28 315 280 350
GMAW GMAW- %60 28 29 280 300
Puls FCAW
%100 28 29 280 300
%40 30,8 33 270 325
SMAW %60 30 31,2 250 280
%100 30 31,2 250 280
%40 23 24 325 350
GTAW-DC %60 21,2 22 280 300
%100 21,2 22 280 300
ONERILEN GiRiS TELi VE SIGORTA BOYUTLARI !
GiRIS FiiLi GIRIS AMPERI| KABLO BOYUTLARI® ZAMAN GECIKMELI
VOLTAJI/ NOMINAL DEGERIi | AWG BOYUTLARI (mm?) SIGORTA VEYA DEVRE
FAZI/ KESICi
FREKANSI BOYUTU 2(AMP)
208/1/50/60 59 6 (16) 70
208/3/50/60 35 8 (10) 50
230/1/50/60 55 6 (16) 70
230/3/50/60 32 8 (10) 50
400/3/50/60 19,5 12 (4) 30
460/1/50/60 34 8 (10) 50
460/3/50/60 16 14 (2,5) 25
575/3/50/60 14 14 (2,5) 20

1 Tel ve Sigorta Boyutlari ABD Ulusal Elektrik Yasasina ve 40°C (104°) ortam igin maksimum ¢ikisa dayanir.

2 Ayrica “ters zaman” veya “termal/manyetik” devre kesiciler olarak da adlandirilir; akimin biyikIigi arttikga azalan sekilde kesme igleminde bir gecikmeye sahip
olan devre kesicilerdir.

3 30°C ortamda SO tipi kablo veya benzeri.
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TEL BESLEME HIZI ARALIGI-TEL BOYUTU ‘

GMAW
GMAW GMAW
YUMUSAK >\ FCAW
WFS ARALIGI CELIK ALUMINYUM | PASLANMAZ
TEL TEL

TEL BOYUTLARI TEL BOYUTLARI

BOYUTLARI BOYUTLARI

50 — 800 ipm 0,025-0,045" | 0,030 3/64" | 0,035—-0,045" | 0,035 - 0,052’
(1,3 — 17,8 m/dak) (0,6—-1,1mm) | (0,8-12mm) | (0,9-1,1mm) | (0,9 1,4 mm)

KAYNAK iSLEMI |

iSLEM CIKIS ARALIGI (AMPER) OCV (uo)
GMAW

GMAW-Puls 40 - 350 70 VDC ortalama, 74 V tepe
FCAW

GTAW-DC 5-350 24 VDC ortalama, 45 V tepe
SMAW 5-350 60 VDC ortalama, 65 V tepe

TEL HIZI ARALIGI

Tel Hizi 50 — 800 IPM (1,27 — 17,8 m/dakika)

FiZIKSEL BOYUTLAR

MODEL YUKSEKLIK GENISLIK DERINLIK AGIRLIK

K4487-1 39,4 ing (1001 mm) 20,5 ing (521 mm) 194 Ib (88 kg)*
K4488-1 . 39,4 in¢ (1001 mm) 20,5 ing (521 mm) 214 Ib (97 kg)*
K4488-2, -3 39,7 ing (1008 mm) 43,3 ing (1100 mm) 28,4 ing (721mm) 2591bs (118kg) *
K4489-1 39,4 ing (1001 mm) 20,5 ing (521 mm) 194 Ib (88 kg)*
K4490-1 39,4 ing (1001 mm) 20,5 ing (521 mm) 214 Ib (97 kg)*
K4490-2 39,4 ing (1001 mm) 20,5 ing (521 mm) 214 Ib (97 kg)*
K4490-3, -4 43,3 ing (1100 mm) 28,4 ing (721mm) 259Ibs (118kg)*

SICAKLIK ARALIKLARI

CALISMA SICAKLIGI ARALIGI SAKLAMA SICAKLIGI ARALIGI
Cevresel Olarak Sertlestirilmis: -4°F ila 104°F (-20C ila 40C) | Cevresel Olarak Sertlestiriimis: -40°F ila 185°F (-40C ila 85C)

IP21S 155°(F) Yalhitim Sinifi
* Agirlik giris kablosunu igermemektedir.

Ortam sicakhginda termal testler yapilmistir. 40°C’de gdrev déngusu (gorev faktdrl) simulasyon ile belirlenmistir.



POWER WAVE® 300C

KURULUM

GUVENLIK ONLEMLERI

Kuruluma baslamadan 6nce bu kurulum béliiminiin

tamamini okuyun.

A
o

UYARI

= ELEKTRIK GARPMASI dldiirebilir.

¢ Bu kurulumu yalnizca ehliyetli
personel yapmalidir.

. Bu donanim lizerinde

calismadan 6nce baglanti kesme anahtarinda veya

sigorta kutusunda giris giiciinii KAPATIN. donanim

lizerinde ¢aligmadan 6nce kaynak sistemine bagh diger

donanimin giris giiciinii baglanti kesme anahtarinda

veya sigorta kutusunda kapatin.

¢ Elektrik bulunan pargalara dokunmayin.

* POWER WAVE® 300C topraklama pabucunu (baglanti
giris erisim kapaginin i¢ tarafinda bulunur) daima
uygun bir giivenlik (Toprak) topragina baglayin.

UYGUN KONUM SEGIN

POWER WAVE® 300C zorlu ortamlarda galisir. Yine de uzun 6mir
ve guvenilir galisma saglamak igin basit 6nleyici dnlemlerin izlenmesi
onemlidir.
* Makine, arka tarafta, kenarlarin diginda ve alt tarafta hava
hareketinin engellenmeyecegi sekilde serbest temiz hava dolagimi
olan bir yere yerlestirilmelidir.

* Makinenin igine cekilebilecek olan kir ve toz en alt dizeyde
tutulmalidir. Hava girisinde hava filtreleri kullaniimasi dnerilmez
¢unkl normal hava akisi kisitlanabilir. Bu dnlemlere uyulmamasi
asirt galisma sicakliklarina ve rahatsiz edici sekilde kapanmaya
neden olabilir.

* Makineyi kuru tutun. Yagmurdan ve kardan korunun. Islak zemine
veya su birikintilerinin igcine koymayin.

* POWER WAVE® 300C'yi yanici yiizeylerin Uzerine koymayin.
Hareketsiz veya sabit elektrikli donanimin dogrudan altinda yanici
bir yizey oldugu zaman bu yizey, her kenardan donanimin en az
5,90” (150 mm) 6tesine uzanan en az 0,060” (1,6 mm) kalinhiginda
bir gelik plaka ile kaplanmalidir.

A-4

UYARI

* Yalnizca yeterli kaldirma kapasitesine sahip
donanim ile kaldirin.

A
L ¥

¢ Kaldirirken makinenin dengeli olmasina

dikkat edin.
* Makineyi kaldirirken askida oldugu sirada
) calistirmayin.
DUSEN DONANIM
yaralanmaya
neden olabilir.
ISTIFLEME
POWER WAVE® 300C istiflenemez.
EGME

Makineyi dogrudan glivenli, diz bir yuzeye veya Onerilen bir tasima
arabasina yerlestirin. Bu prosedur izlenmedigi takdirde makine
devrilebilir.

GIRIS VE TOPRAK BAGLANTILARI

POWER WAVE® 300C'yi yalnizca ehliyetli bir elektrikgi baglamalidir.
Montaj, ilgili Ulusal Elektrik Yasasina, tum yerel kurallara ve bu
kilavuzdaki bilgilere uygun sekilde yapilmalidir.

MAKINE TOPRAKLAMASI @

Kaynak makinesinin sasisi topraklanmalidir. Girig guci baglanti
blogunun yaninda toprak simgesi ile isaretlenmis bir toprak terminali
vardir.

Uygun topraklama yontemleri icin yerel ve ulusal elektrik
yasalariniza bakin.

YUKSEK FREKANS KORUMASI

POWER WAVE® 300C’nin EMC siniflandirmasi endustriyel, Bilimsel
ve Tibbi (ISM) grup 2, sinif A’dir. POWER WAVE ® 300C yalnizca
endustriyel kullanim igindir. (Bkz. Elektromanyetik uygunluk EMC
Gulvenlik Bolumu).

POWER WAVE® 300C'yi radyo kontrolli makinelerden uzaga
yerlestirin. POWER WAVE® 300C’nin normal galismasi RF kontrollii
donanimin galismasini olumsuz sekilde etkileyebilir ve bu da fiziksel
yaralanmalara veya donanimin zarar gérmesine neden olabilir.
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KURULUM

GIRiS BAGLANTISI

A UYARI

L POWER WAVE® 300C’ye giris

kablolarini yalnizca ehliyetli bir

elektrik¢i baglamalidir. Baglantilar

tim yerel ve ulusal elektrik

yasalarina ve makinenin baglanti
erisim kapaginin i¢ tarafinda bulunan baglanti semasina
uygun sekilde yapilmalidir. Bunu yapilmamasi
durumunda bedensel yaralanma veya 6lim meydana
gelebilir.

10 ft. boyunda bir gi¢ kablosu saglanmis ve makineye
baglanmistir. Gli¢ kablosu baglanti talimatlarini izleyin.

Tek Fazl Girig igin

CE Disi Modeller

Ulusal Elektrik Yasasina gore yesil kabloyu topraga baglayin.
Siyah ve beyaz uglari glice baglayin.

600 V yahtimi saglamak igin kirmizi kabloyu bant ile sarin.
CE Modelleri

Desteklenmez.

Ug Fazli Giris igin

CE Disi1 Modeller

Ulusal Elektrik Yasasina uygun olarak yesil kabloyu topraga
baglayin.

Siyah, kirmizi ve beyaz uglari glice baglayin.

CE Modelleri

Ulusal Elektrik Yasasina uygun olarak yesil/sari kabloyu
topraga baglayin.

Gri, kahverengi ve siyah uglari glice baglayin.

GIRIS KABLOLARININ TOROITLERIN ICINDEN DOGRU
SEKILDE YONLENDIRILDIGINDEN EMIN OLUN.

Beyaz, kahverengi ve gri uglar tg¢ toroidin tamamindan
geger.

Yesil/sari ug iki toroitten iginden gecer.

GIRIS SIGORTASI VE BESLEME KABLOSU
DEGERLENDIRMELER

Onerilen sigorta, tel boyutlari ve bakir tellerin tiirii icin Teknik
Ozellikler Boliimiine bakin. Giris devresine onerilen super
gecikmeli sigorta veya gecikmeli tir devre kesiciler takin (“ters
zaman” veya “termal/manyetik” devre kesiciler olarak da
adlandirilir). Yerel veya ulusal elektrik yasalarina gére giris ve
topraklama teli boyutunu secin. Onerilenden daha kiiciik giris
teli boyutlari, sigortalar veya devre kesiciler kullaniimasi,
kaynak makinesi yuksek akimlarda kullaniimiyor olsa bile
makinenin ani akimlari ylziinden “rahatsiz edici” kapanmalara
yol agabilir.

GIiRiS VOLTAJI SECiMi

POWER WAVE® 300C farkli giris voltajlari ile galigsmak tizere
otomatik olarak ayar yapar. Baglanti anahtarlari ayarlari
yapmak gerekmez.

A UYARI

@
% POWER WAVE® 300C ACMA/KAPATMA

anahtari bu donanim igin bir servis

baglantisi kesici olarak
tasarlanmamigtir. POWER  WAVE®
300C’ye giris kablolarini yalnizca
ehliyetli bir elektrikgi baglamahdir.

Baglantilar tiim yerel ve ulusal elektrik yasalarina ve
makinenin baglanti erisim kapaginin i¢ tarafinda bulunan
baglanti semasina uygun sekilde yapilmalidir. Bunu
yapilmamasi durumunda bedensel yaralanma veya 6lim
meydana gelebilir.
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KURULUM

ERISIM TAVANI

GUG KABLOSUNUN DEGISTIRILMESI
A UYARI

& POWER  WAVE® 300Cye  giris
kablolarini  yalnizca ehliyetli  bir
elektrik¢i baglamalidir. Baglantilar tim
yerel ve ulusal elektrik yasalarina ve
makinenin baglanti erisim kapaginin i¢
tarafinda bulunan baglanti semasina
uygun sekilde yapilmaldir. Bunu
yapilmamasi durumunda bedensel yaralanma veya 6liim
meydana gelebilir.

-

Giris gli¢ kablosu hasarli oldugu veya degistiriimesi gerektigi
takdirde tel makarasinin altindaki erisim panelinde bir girig
gucu baglanti blogu bulunmaktadir.

POWERWAVE TOPRAKLAMA PABUCUNU (ERISIM
PANELININ i¢ TARAFINDA BULUNUR) DAIMA UYGUN BIR
GUVENLIK (TOPRAK) TOPRAGINA BAGLAYIN. CE
MODELLERINDE GIRIS KABLOLARININ TOROITLERIN
ICINDEN DOGRU SEKILDE YONLENDIRILDIGINDEN EMIN
OLUN.

SEKIL A.1

KABLOSU

TOPRAKLAMA
PABUCU

YESIL

BEYAZ
CE DISI MODELLER

ONERILEN i$ PARGASI KABLOSU
BOYUTLARI ARK KAYNAGI iGIN

POWER WAVE® 300C ile birlikte 15 ft. boyunda bir is parcgasi
kablosu verilir. Bu kablo POWER WAVE® 300C'nin tiim
kaynak prosediirleri igin uygun boyutta secilmistir. Is pargasi
kablosunun degistiriimesi gerekmesi halinde benzer kalitede
bir kablo kullaniimahdir ¢linkl yetersiz boyuttaki kaynak
kablolarinin neden oldugu asiri voltaj dususleri yetersiz
kaynak performansina neden olabilir. Her zaman igin olanakli
olan en buyuk is pargasi kablolarini kullanin ve tim
baglantilarin temiz ve siki olmasina dikkat edin.

Not: Kaynak devresinde asiri 1si olmasi kuguk kablolar
vel/veya kot baglantilar bulundugunu gosterir.

VOLTAJ ALGILAMAYA GENEL BAKIS

POWER WAVE® 300C kaynak arkina yakin olma yetenegine
sahip oldugu icin POWER WAVE® 300C uzaktan algilama
kablolari kullanmayi gerektirmez.

Ancak yine de, isleme baglh olarak, elektrot ve is parcasi
kablolarindaki endlktans kaynak makinesinin
saplamalarinda goériinen voltaji etkileyebilir ve performans
Uzerinde 6nemli bir etkiye sahip olabilir. Kontrol bilgisayar
kartina saglanan ark voltaj bilgilerinin dogrulugunu artirmak
icin uzaktan voltaj algilama kablolari kullanilir. Bu amag igin
Algilama Kablosu Takimlari (K940) bulunmaktadir.

POWER WAVE® 300C (YALNIZCA Gelismis Hepsi Bir
Arada), uzaktan algilama kablolari baglandigi zaman
otomatik olarak algilama yetenegine sahiptir. Bu 6zellik
sayesinde, makinenin uzaktan algilama kablolari kullanmasi
icin ayarlanmasina gerek yoktur. Kaynak Ydneticisi Programi
(www.powerwavesoftware.com adresinde mevcuttur)
sayesinde veya kullanici arabirimi ekraninda kurulum
menusitnde bu 6zellik etkin olmaktan ¢ikarilabilir.

YARI OTOMATIK KAYNAK POLARITE

Gogu GMAW kaynak proseduri Elektrot Pozitif kaynak
kullanir. Bu uygulamalar igin tel sirtctnin baglanti blogunu
pozitif (+) ¢cikis saplamasina baglayin ve is pargasi kablosunu
negatif (-) ¢cikis saplamasina baglayin.

Bazi FCAW-S iglemleri Elektrot Negatif Polarite kullanir. Bu
uygulamalar igin, tel slriciniin baglanti blogunu negatif (-)
¢ikis saplamasina baglayin ve is pargasi kablosunu pozitif (+)
¢ikis saplamasina baglayin.

Gelismis model, kullanici arabirimi secimine bagli olarak,
elektrot polaritesini kendi kendine yapilandirma ozelligine

GIRI$ sahiptir.
KABLOSU

/ %@
TOPRAKLAMA [
PABUCU

YESIL/SARI
CE MODELLERI
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KABLO BAGLANTILARI

On panelin altinda iki baglanti bulunur.
(Bkz. 4 pim ve 12 pim---Sekil A.2---Tablo A.1)

TABLOA.1
SEKIL A.2 islev PiM Kablo Tesisati
1 ikili Prosediir icin Besleme Voltaji
Yalniz itmeli 2 ikili Prosed(ir Girigi
tabancalar igin 4 3 Tetik Girisi
pimli tetik konektord. | 4 Tetik igin Besleme Voltaji

A CANL
B CANH
C Uzak Pot Ortak
) D Uzak Pot Silecek
Itme gekmeli
tabancalar igin 12 E Uzak Pot +10 VDC
pimli konektor; ayak | F ArcLink Cevresel Algilama
pedals; uzaktaq ) G Tetik
kumandalar; El turt .
amptrol'ler. H Tetik
J Gl Ortak
K Gug +
O O L Motor Negatif
\ / M Motor Pozitif
KABL.O END.UKTA.‘NSI yE KAYNAK Enduktansi en aza indirmek i¢in her zaman uygun boyutta
UZERINDEKI ETKILERI kablolar kullanin ve olanakl oldugu zaman dongi alanini en
aza indirmek igin elektrot ve is pargasi kablolarini birbirine
Olanakl olan her zaman is pargasi (toprak) yakin sekilde uzatin. Kablo endiiktansinda en énemli etken
baglantisindan 6teye dogru bir yonde kaynak yapin. kaynak dongulsi uzunlugu oldudu igin, asiri uzunluklardan
kaginin ve fazla kabloyu bobin yapmayin.
Asir kablo endlktansi kaynak performansinin kétlilesmesine Uzun is pargasi uzunluklari igin, toplam kaynak déngust
neden olur. Kablo boyutu ve déngu alani dahil olmak lGzere uzunlugunu olanakh oldugunca kisa tutmak i¢in strgula bir
kablo sisteminin genel endiktansina katkida bulunan gesitli toprak g6z onuine alinmalidir.
etkenler vardir. Déngl alani, elektrot ve is parcasi kablolari
arasindaki ayirma uzakhgi ve toplam kaynak déngusu Elektrot ve is parcasi kablosu kurulumu ile ilgili ek Guvenlik
uzunlugu ile tanimlanmaktadir. Kaynak dénglsi uzunlugu, bilgileri igin bu Talimat Kilavuzunun 6n tarafinda yer alan
elektrot kablosunun (A) + is pargas! kablosunun (B) + is standart “GUVENLIK BILGILERI” bélimiine bakin.
parcasi yolunun (C) toplam uzunlugu olarak tanimlanir (Sekil
A.3’e bakin).
SEKIL A3

—
[
B
\— iS PARCASI
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KURULUM

KORUYUCU GAZ BAGLANTISI

SILINDIR hasar gordiigii takdirde
patlayabilir.

e Silindiri dik tutun ve desteklemek
icin zincirleyin.

o Silindiri hasar gorebilecegi
alanlardan uzak tutun.
¢ Kaynak makinesini asla silindir takilmig olarak
kaldirmayin.
e Kaynak elektrotunun silindire temas etmesine asla izin
vermeyin.
e Silindiri kaynak devresinden veya elektrik bulunan
baska devrelerden uzakta tutun.
@ - KORUYUCU GAZIN BIRIKMESI SAGLIGA
ZARAR VEREBILIR VEYA OLDUREBILIR.
é@ ¢ Koruyucu gaz beslemesi kullaniimadigi
zaman onu kapatin.
* Bkz. Amerikan Kaynak Birligi tarafindan yayinlanan
Amerikan Ulusal Standardi Z-49.1, “Kaynak ve Kesme
Yaparken Giivenlik”.

Musteri, bir koruyucu gaz silindiri, bir basing regulatért, bir
akis kontrol valfi ve akis valfinden tel besleme biriminin gaz
giris baglantisina giden bir hortum saglamalidir. Gaz silindiri
akis valfi gikisindan Power Wave® 300C’nin arka panelindeki
5/8-18 disi asal gaz baglantisina bir besleme hortumu
baglayin.

MAKsiMUM GiRig BASINCI 100 PSi’DIR. (6,9 BAR.)
Koruyucu gaz beslemesini asagidaki gibi takin:

1. Dismesini 6nlemek icin silindiri sabitleyin.

2. Silindir kapagini ¢ikarin. Silindir valflerini ve regulatori
hasarli disler, kir, toz, yag veya gres agisindan inceleyin.
Tozu ve kiri temiz bir bez ile temizleyin. YAG, GRES VEYA
HASAR VAR ISE REGULATORU TAKMAYIN! Gaz
tedarikginizi bu durum hakkinda bilgilendirin. Yiksek
basinc¢h oksijen varliginda yagd veya gres patlayicidir.

. Cikistan uzakta yan tarafta durun ve silindir valfini bir an igin
acin. Bu, valf cikisinda birikmis olabilecek toz veya Kkiri
disariya ufler.

. Akis regulatorini  silindir valfine takin ve rakor
somun(lar)ini bir anahtar ile saglam sekilde sikin. Not:
%100 CO? silindirine baglanti yapmaniz halinde regulator
adaptérinid regulatér ile silindir valfi arasina yerlestirin.
Adaptorde plastik bir rondela olmasi halinde CO?Z silindirine
baglanti igin bunun yerine oturmasina dikkat edin.

. Giris hortumunun bir ucunu akis regulatorinin ¢ikis
baglantisina takin. Diger ucu kaynak sistemi koruyucu gaz
girisine takin. Rakor somunlarini bir anahtar kullanarak
sikin.

6. Silindir valfini agmadan 6nce, ayar yayi basinci bosalincaya
kadar regulatér ayar digmesini saat yoninln tersine
cevirin.

7. Yan tarafta durarak, silindir valfini yavasga bir turun kesri
kadar acgin. Silindir basing gostergesi hareket etmeyi
biraktigi zaman valfi tamamen agin.

8. Akis regulatoru ayarlidir. Bir kaynak yapmadan 6nce onu
prosedir ve kullanilan islem icin o6nerilen akis hizina
ayarlayin
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TEL MAKARALARININ YUKLENMESI

¢ Elleri, sagl, giysileri ve aletleri donen donanimdan uzak
tutun.

¢ Teli gegirirken veya tel makarasini
degistirirken eldiven takmayin.
¢ Bu donanimi yalnizca ehliyetli personel

kurmali, kullanmali veya servis
yapmalidir.

10-151b. (4,5 - 6,8 kg) Makaralarin Yiiklenmesi.

K468 mil adaptort 8” (203 mm) dis capli makaralarin 2” (51
mm) dis ¢apli millere monte edilmesine olanak verir.

1. Tespit bilezigindeki serbest birakma cubugunu sikin ve
milden ¢ikarin.

2. Mil fren pimini adaptordeki delije hizalayarak mil
adaptorini milin Gzerine yerlestirin.

3. Makarayi milin Gzerine yerlestirin ve adaptor fren tirnagini
makaranin arka tarafindaki deliklerden birisi ile hizalayin.
Milin ucundaki bir gosterge isareti fren tirnaginin yénini
goOsterir.  Telin  makaradan disariya uygun ydnde
beslenmesine dikkat edin.

4. Tespit bilezigini tekrar takin. Serbest birakma ¢ubugunun
disariya yaylanmasina ve tespit bileziginin mildeki oluga
tam olarak oturmasina dikkat edin.

16 — 44 Ib. (7,3 — 20 kg) Makaralarin Yiiklenmesi

1. Tespit bilezigindeki serbest birakma g¢ubugunu sikin ve
milden ¢ikarin.

2. Mil fren pimini makaranin arka tarafindaki deliklerden birisi
ile hizalayarak makarayr milin Uzerine yerlestirin. Milin
ucundaki bir gosterge isareti fren tutma piminin yénina
gOsterir.  Telin  makaradan disariya uygun yonde
beslenmesine dikkat edin.

3. Tespit bilezigini tekrar takin. Serbest birakma gubugunun
disariya yaylanmasina ve tespit bileziginin mildeki oluga
tam olarak oturmasina dikkat edin
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TEL SURUCU YAPILANDIRMASI
(Bkz. Sekil A.4)
Tabanca Girigs Burcunun Degistirilmesi

A UYARI

. ELEKTRIK CARPMASI dldiirebilir.
e Sirici makaralarini velveya
kilavuzlarini takmadan veya
degistirmeden o6nce kaynak giic

kaynagindaki girig guiciinii KAPATIN.

¢ Elektrik tagiyan parcalara dokunmayin.

* Tabanca tetigi ile yavas calistirma yaparken elektrot ve
siiriici mekanizmasi is pargasi ve toprak bakimindan
“iletken” durumdadir ve tabanca tetigi birakildiktan
sonra birkag saniye enerjili durumda kalabilir.

e Kapaklar, paneller veya koruyucu muhafazalar
cikarilmig veya acik olarak calistirmayin.

* Bakim iglerini yalnizca ehliyetli personel yapmalidir.

Gerekli aletler:

* 1/4” altigen anahtar.

Not: Bazi tabanca burglari kelebek vida kullaniimasini

gerektirmez.

. Kaynak gu¢ kaynagindan gucu kapatin.

. Kaynak telini tel strtictiden ¢ikarin.

. Kelebek vidayi tel strticuden c¢ikarin.

. Kaynak tabancasini tel sirticiden ¢ikarin.

. Konektdr cubugunu tabanca burcuna tutturan soket bagli
vidayi gevsetin.

Onemlidir: Soket bash vidayr tamamen c¢ikarmaya
calismayin.

. Dis tel kilavuzunu gikarin ve tabanca burcunu tel
surlcuden disariya itin. Hassas gecme nedeniile, tabanca
burcunu ¢ikarmak igin hafifce vurmak gerekebilir.

. Gerekmesi halinde koruyucu gaz hortumunu tabanca
burcundan ayirin.

SEKIL A.5

abhwNPEF

KONEKTOR BLOGU

AN
SOKET BASLI AN
KAPAK VIDASI ( . \'
GEVSETIN SIKIN

8. Gerekmesi halinde koruyucu gaz hortumunu yeni tabanca
burcuna baglayin.

9. Kelebek vida deligi besleme plakasindaki kelebek vida
deligine hizalanincaya kadar tabanca burcunu déndurin.
Tabanca giris burcunu tel siriclUnin igine kaydirin ve
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kelebek vida deliklerinin hizalandidini dogrulayin.
10. Soket basl kapak vidasini sikin.

11. Kaynak tabancasini tabanca burcuna sokun ve kelebek
viday!i sikin.

SURUCU MAKARALARINI VE TEL KILAVUZLARINI
TAKMA PROSEDURU

A UYARI

pai ¢ Siriici makaralarini velveya
kilavuzlarini takmadan veya
degistirmeden o6nce kaynak giic

kaynagindaki giris giiciinii KAPATIN.

¢ Elektrik tagiyan parcalara dokunmayin.

* Tabanca tetigi ile yavas calistirma yaparken elektrot ve
siiriicii mekanizmasi is parcasi ve toprak bakimindan
“iletken” durumdadir ve tabanca tetigi birakildiktan
sonra birkag saniye enerjili durumda kalabilir.

e Kapaklar, paneller veya koruyucu muhafazalar
cikarilmig veya acik olarak calistirmayin.

¢ Bakim iglerini yalnizca ehliyetli personel yapmalidir.

1. Kaynak gii¢ kaynagindan giicl kapatin.

2. Avara makara basing kolunu serbest birakin.

3. Tirtirli kelebek vidalari besleme plakasindan sékmek igin
saat yonunun tersine gevirerek dis tel kilavuzunu g¢ikarin.

4. Uggen kilidi déndiiriin ve siiriicii makaralarini gikarin.

ACIK KONUM KILITLI KONUM
5. ¢ tel kilavuzunu cikarin.
6. Yeni i¢ tel kilavuzunu, oluk tarafi disarida olacak sekilde,

besleme plakasindaki iki tespit piminin Uzerine yerlestirin.

. Her gbébek grubuna bir surticti makarasi takin t¢gen kilit ile
sabitleyin.

. Dis tel kilavuzunu pimlere hizalayarak ve tirtikli kelebek
vidalari sikarak takin.

. Rélanti kolunu kapatin ve avara makara basin¢ kolunu
gecirin. Basinci uygun sekilde ayarlayin

KULLANILAN TABANCA

Magnum ® PRO CURVE 300 Ready-Pak, POWER
WAVE® 300C icin 6nerilen tabancadir. Kurulum talimatlari
icin Magnum PRO CURVE 300 Ready-Pak kullanici
kilavuzuna bakin.

ELEKTROTUN BESLENMESI VE FREN AYARI

1. Elektrotun serbest ucuna erisilinceye kadar tel veya



POWER WAVE® 300C

KURULUM

tabanca makarasini gevirin.

2. Elektrotu sikica tutarak bikilmis ucu kesin ve ilk 6 ingi
(150 mm) diizlestirin. llk 1 ingi (25 mm) kesin. (Elektrot
gerekli sekilde dizeltiimedigi takdirde beslenemeyebilir
veya sikisarak “dolasmaya” neden olabilir.)

3. Serbest ucu giris kilavuz tlipinin iginden yerlestirin.

4. Soguk Yavas Calistirma tusuna basin ve elektrotu slrlcu
makarasinin igine itin.

5. Elektrotu tabancanin iginden besleyin.

6. Mil gdbegindeki kelebek vidayr kullanarak, makara
serbestce donecek ama tel beslemesi durdugu zaman
fazladan ¢ok az donecek veya hic donmeyecek sekilde
fren gerginligini ayarlayin. Asir sikmayin.

SURUCU MAKARASI BASING AYARI

ELEKTRIK GARPMASI éldiirebilir.

¢ Suiriicii makaralarini velveya kilavuzlarini
takmadan veya degistirmeden 6nce kaynak
gug¢ kaynagindaki girig guiciinii KAPATIN.

¢ Elektrik tagiyan parcgalara dokunmayin.

e Tabanca tetigi ile besleme yaparken “SOGUK
BESLEME” tetik modu secilmedigi siirece elektrot ve
siriicli mekanizmasi is pargasi ve toprak bakimindan
daima “ILETKEN” durumdadir ve tabanca tetigi
birakildiktan sonra birkag saniye “ILETKEN” durumda
kalabilir.

* Kapaklar, paneller veya koruyucu muhafazalar
cikarilmig veya acik olarak galigtirmayin.

* Bakim iglerini yalnizca ehliyetli personel yapmalidir.

- @

POWER WAVE® 300C’nin optimum striicii makarasi basinci
telin tipine, ylzey durumuna, yaglamaya ve sertlige gore
degisir. Cok fazla basing “dolagsmaya” neden olabilir ama ¢ok
az basing da yik ve/veya hizlanma ile birlikte tel beslemede
kayma olmasina neden olabilir. Optimum surtuct makarasi
ayari asagidaki gibi belirlenebilir:

1. Tabanca ucunu kaynak makinesi ¢ikigindan elektriksel
olarak yalitilmig kati bir nesneye bastirin ve tabanca
tetigine birkag saniye basin.

2. Suriici makarasinda tel “dolastigr”, sikistigi veya kirildigi
takdirde slrlucu makarasi basinci ¢ok bulylktir. Basing
ayari turunu geriye alin, tabancadan yeni tel gegirin ve
yukaridaki adimlari tekrarlayin.

3. Ortaya ¢ikan tek sonug siriicii makarasinda kayma oldugu
takdirde tabancayi ayirin, tabanca kablosunu yaklasik 6 in¢
(150 mm) ileriye gekin. Agikta kalan tel hafifce dalgah
olmalidir. Dalgal bir gériinim bulunmadigi takdirde basing
¢cok dusuktur. Basing ayari turunu arttirin, tabancay: tekrar
baglayin, kilitteme kelepgesini sikin ve yukaridaki adimlari
tekrarlayin.

BASINC KOLU AYARI

Basing kolu, slrlcli makaralarinin tele uyguladigi kuvvet
miktarini kontrol eder. Basing kolunun dogru ayarlanmasi en
iyi kaynak performansini verir.

Basing kolunu asagidaki gibi ayarlayin: (Bkz. Sekil A.6)
Aliminyum teller 1 ile 3 arasinda
Ozl teller 3ile 4 arasinda

Celik, Paslanmaz teller 4 ile 6 arasinda

SEKIL A.6

ALUMINYUM | Aliminyum teller

GAZ METAL
ARK KAYNAGI

. ERITKEN OZLU
OzIi teller | ark kayNAGI b

Celik, Paslanmaz
teller
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GTAW KAYNAK
(Sekil A7)

GTAW Elektrot Negatif Polaritesi kullanir, bu nedenle bu
uygulama icin GTAW salomasini negatif (-) ¢ikis
saplamasina (standart model) veya elektrot saplamasina
(gelismis model) baglayin ve is pargasi pensesini pozitif (+)
¢ikis saplamasina (standart model) veya elektrot
saplamasina (gelismis model) baglayin. TIG salomasi gaz
baglantisi POWER WAVE® 300C’nin dahili gaz besleme
baglantisina baglanmalidir. Gerekmesi halinde uzaktan
kumanda yuvasina ayak turt amptrol baglanabilir.

SMAW KAYNAK

Cogdu SMAW kaynak proseduru Elektrot Pozitif kaynak
kullanir. Bu uygulamalar igin gubuk elektrot tutucuyu pozitif
(+) cikis saplamasina (standart model) veya elektrot
saplamasina (gelismis model) baglayin ve is parcgasi
pensesini negatif (-) ¢cikis saplamasina (standart model) veya
elektrot saplamasina (gelismis model) baglayin.

Bazi SMAW kaynak proseddrleri Elektrot Negatif Polaritesi
kullanir. Bu uygulamalar igin, cubuk elektrot tutucusunu
negatif (-) ¢cikis saplamasina baglayin ve is pargasi pensesini
standart modeldeki pozitif (+) ¢ikis saplamasina baglayin.

Gelismis model, kullanici arabirimi secimine bagli olarak,
elektrot polaritesini kendi kendine yapilandirma 6zelligine
sahiptir.

SEKIL A.7

AN
AYAK PEDALI TIG
SALOMASI

GTAW - GELISMiS MODEL

TIG
SALOMASI

GTAW - STANDART MODEL

A-12
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CALISTIRMA

GUVENLIK ONLEMLERI

MAKINEYi GALISTIRMADAN ONCE TUM BOLUMU OKUYUN VE
ANLAYIN.

AUYARI

- 0 *ELEKTRIK CARPMASI OLDUREBILIR.
SOGUK BESLEME ozelligi
kullanilmadigi siirece, tabanca tetigi ile
besleme yaparken elektrot ve suricl
mekanizmasi her zaman enerjili
durumdadir ve kaynak durduktan
sonra birka¢ saniye enerjili durumda
kalabilir.

¢ Elektrik tagiyan parcaya veya elektroda cilt veya islak
giysi ile dokunmayin.

* [s pargasindan ve topraktan kendinizi yalitin.

¢ Her zaman kuru yalitici eldivenler giyin.

e Kapaklar, paneller veya koruyucu
cikarilmig veya acik olarak calistirmayin.

4
)

"

‘s

muhafazalar

* DUMANLAR VE GAZLAR tehlikeli
olabilir.

¢ Basinizi dumanlardan uzakta tutun.

* Dumanlari solunum bdlgesinden
uzaklastirmak igin havalandirma
veya egzoz kullanin.

* KAYNAK KIVILCIMLARI yangina
veya patlamaya neden olabilir.
* Yanici maddeleri uzakta tutun.

ARK ISINLARI yakabilir.
* GOz, kulak ve vicut
kullanin.

koruyucu

N\

ARK KAYNAGI GUVENLIK ONLEMLERI ALTINDAKI VE
BU KULLANIM KILAVUZUNUN BAS TARAFINDAKI EK
UYARI BILGILERINE BAKIN.

BU MAKINEDE

BU MAKINEDE VEYA BU KILAVUZDA
GORUNEN

|

UYARI VEYA DIKKAT

e

/

TEHLIKELI
VOLTAJ

POZITIF CIKIS - Standart Model

NEGATIF CIKIS - Standart Model

YUKSEK SICAKLIK

DURUM

KORUYUCU
TOPRAK

UZAKTAN

1N ®— o | +—-

iS PARCASI - Gelismis Model

I\ ELEKTROT - Geligmis Model
0% ¥y

GUG AGMA iSLEM Dizisi
POWER WAVE® 300C'ye glg verildigi zaman
makinenin kaynak yapmaya hazir olmasi 30 saniye

kadar surebilir. Bu sire i¢inde kullanici arabirimi etkin
durumda olmayacaktir.

GOREV DONGUSU

POWER WAVE® 300C %100, %60 ve %40 gorev

donglerine sahiptir. Gérev donglsi on dakikalik bir
sureye dayanir. %60’k bir gérev dongusu, on
dakikalik bir sure icinde 6 dakikalik kaynak islemini ve
4 dakikalik bosta calismayi temsil eder. Amperler ve
makine nominal degerleri icin makine teknik 6zellikleri
bdlimune bakin.

B-1
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CALISTIRMA

URUN ACIKLAMASI

Power Wave® 300C, GMAW, FCAW, SMAW, DC GTAW ve
puls kabiliyetine sahip yuksek performansli ¢ok islemli bir
makinedir. Ayrica gelismis model asagidaki kabiliyetlere
sahiptir:

* STT

« AC Kaynak islemi

* Yuksek Frekansli GTAW

Power Wave® 300C asagidakileri saglayacaktir:

* Tekrar baglanma olmadan Coklu Giris Voltaji - 208-600 V,
50-60 Hz giris.

» Tek ve Ug Fazh Giig.

* Cevresel Olarak Sertlestirilmis - Zor ortamlarda ¢alismak
icin IP21S sinifi.

* Besleme Secenekleri — Standart MIG tabancalar

* Ethernet baglantisi — Power Wave yardimci program
yazilim araglarina erisim saglar.

ONERILEN iSLEMLER VE DONANIM

ONERILEN ISLEMLER

Power Wave® 300C, kaynak arkinin akimini, voltajini veya
gucunlt duzenleyebilen yuksek hizli, ¢ok islemli bir glc
kaynagidir. 5 ila 350 amperlik bir ¢ikis araligi sayesinde
Ozellikle celik, aliminyum ve paslanmaz celik gibi cesitli
malzemelerde sinerjik GMAW, GMAW-P, FCAW, FCAW-S,
SMAW, GTAW ve GTAW-P dahil olmak tizere bir dizi standart
islemi destekler.

Asagidaki o6zellikler desteklenmektedir:

* GTAW Ark Baslatma Anahtari (K814-2), GTAW Ayak
Amptroli (K870-2) ve GTAW El Amptroli (K963-4),
GMAW Magnum Pro 250 LX GT Spool Tabancas! (K2910-
1 ile K3569-2) ve Magnum Pro AL itme-Cekme
Tabancalari gibi 12Pimli Lincoln Elektrikli Aksesuarlari.

» Standart MIG tabanca tetigi baglantisi (4 pimli).

* Unitede LECO arka ug baglantilari igin K1500-1 tabanca
burcu bulunacaktir.

* Cesitli kaynak islemleri arasinda gecis yapmak igin basit
bir islemdir.
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ISLEM SINIRLANDIRMALARI

Power Wave® 300C’nin yazilim tabanli kaynak tablolart, islem
kabiliyetini, ¢ikis araligi ve makinenin glvenli sinirlan
dahilinde sinirlandirir. Genel olarak, islemler 0,035-0,045 dolu
celik ve paslanmaz tel, 0,045-1/16 6zlu tel ve ayrica 0,035,
3/64 ve 1/16 Aliminyum tel ile sinirli olacaktir.

Asagidaki 6geler standart modelde desteklenmeyecektir ama
Urtin portféylindeki gelismis model tarafindan
desteklenecektir:

* STT
* AC kaynak iglemleri

AUYARI

Power Wave®300C donmus borunun ¢oziindiiriilmesi igin
Onerilmez.

DONANIM SINIRLANDIRMALARI

* Yalniz itmeli sistemler igin en fazla tabanca uzunlugu 25 ft
(7,6 m).

* En fazla makara boyutu 12 in¢ (305 mm) ¢apindadir.

* En fazla makara agirhgi 44 Ib'dir (20 kg).

* Magnum (Tweco #2-#4 uyumlu) arka ucu bulunmayan
kaynak tabancalari igin bagka tabanca burglari gereklidir.
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TASARIM OZELLIKLERI

Standart Ozellikler ile Dolu

* Coklu islem DC ¢ikigi araligi: 5 - 350 Amp.

* 200 — 600 VAC, 1/3 faz, 50-60 Hz giris glicu.

* Yeni ve Gelistiriimis Hat Voltaji Dengelemesi, genis bir giris
voltaji dalgalanmasi araliginda ¢ikisi sabit tutar.

* ArcLink® platformu temelinde yeni nesil mikroiglemci
kontrolU kullanir.

* Son teknoloji gu¢ elektronidi teknolojisi, Ustiin bir kaynak
kabiliyeti saglar.

* Elektronik ylksek akim korumasi.

* Girig yUksek voltaj korumasi.

*F.AN. (gereken sekilde fan). Kaynak arkinin
baslatiimasindan 15 saniye sonra, cikisa enerji verildigi
zaman, sogutma fani ¢alisir ve kaynagin sona ermesinden
sonra 4 dakika galismaya devam eder.

* Glvenlik ve glvenilirlik igin termostatik olarak korunmustur.

*Kaza sonucu darbe gormeye karsi korumak igin
cukurlastiriimis baglanti paneli.

* |IP-67 sinifi ODVA uyumlu RJ-45 konektdr vasitasi ile
Ethernet baglantisi.

* Panele monte edilmis Durum ve Termal LED gdstergeleri
hizli ve kolay sekilde sorun gidermeyi kolaylastirir.

* Gelistirilmis  saglamlik/givenilirlik icin muhafazali PC
kartlar.

» Uzaktan kumanda/Ayak tirli amptrol hazir.

*lyi kaynak gérinimi ve disik sigrama igin, nikel

alagimlarini kaynak yaparken bile Dalga S$ekli Kontrol
Teknolojisi™.

* Prosediirleri kolayca se¢cmek icin 4 bellek.

* Kaynagi bastan sona uygun hale getirmek igin tam bir islem
dizisi kontrold.

* Patentli MAXTRAC™ 2 makara tahrik sistemi.

* Patent bekleyen surici makaralari dolu teldeki cekisi
%20’ye kadar artirir.

e Patentli ayrik tel kilavuzlar teli tam olarak destekler ve
dolagmayi hemen hemen ortadan kaldirir.

* Surlct makaralarini ve tel kilavuzlarini degistirmek icin alet
gerekmez.

* Patent bekleyen ikili yay basingh kollarin yumusak telleri
ezmeden besleme hassasiyeti vardir ve dolu veya sert telleri
beslemek icin yeterli sikistirma kuvvetine sahiptir.

* Daha fazla besleme kuvveti icin hepsi digli tahrikli
makaradir.

* Degistirilebilir ~ tabanca  burglari diger  Ureticilerin
tabancalarini kolayca kabul eder.
* Elektrot baglantisi ile tabanca arasindaki piring-piring

baglantilar, voltaj disisu degismelerini en aza indirerek her
glin ve guin boyunca tutarl bir ark performansi saglar.

* Dogru WFS dizenlemesi igin dahili takometre bulunan
gUglu, sessiz motor.
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KASA ON PANELi KONTROLLERI - STANDART MODEL

SEKIL B.1
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Tum operator kontrolleri ve ayarlari Power Wave'in kasasinin
on tarafinda bulunur. (Bkz. Sekil B.1)

1.

SUREC AYAR TOPUZU - Tel besleme hizini/Amperini
ayarlar.

. SUREC AYAR TOPUZU - Voltaji/Trimi ayarlar.

. GEZINME TOPUZU - Gezinmek/Ayarlari veya islemi

secmek icin kullanin.

. ANA EKRAN - Ayrintili kaynak / islem bilgileri gosterir.

. ISLEM SECME DUGMELERI - Yaygin prosediirlerin

hizla segilmesi.

. BELLEK SEGCME DUGMELERI - 4 taneye kadar islem

beledi kaydetmek icin kullanin.

. USB BAGLANTI NOKTASI

. ACMA/KAPATMA ANAHTARI

. TABANCA TETiIGi KONEKTORU

10. 12 PiMLI UZAK KONEKTOR
11. NEGATIF (-) GIKIS SAPLAMASI

12. POZITIF (+) GIKIS SAPLAMASI



POWER WAVE® 300C CALISTIRMA

KASA ON PANELi KONTROLLERI - GELiSMi$ MODEL

SEKIL B.2

Tum operator kontrolleri ve ayarlari Power Wave'in kasasinin

6n tarafinda bulunur. (Bkz. Sekil B.2) 11. i$ PARCASI CIKISI SAPLAMASI
1. SUREC AYAR TOPUZU - Tel besleme hizini/Amperini 12. ELEKTROT GIKISI SAPLAMASI
ayarlar.

B 13. ALGILAMA KABLOSU KONEKTORU
2. SUREC AYAR TOPUZU - Voltaji/Trimi ayarlar.

3. GEZINME TOPUZU - Gezinmek/Ayarlari veya islemi
segmek igin kullanin.

4. ANA EKRAN - Ayrintili kaynak / islem bilgileri gosterir.

5. ISLEM SEGME DUGMELERI - Yaygin prosediirlerin
hizla secgilmesi.

6. BELLEK SEGME DUGMELERI - 4 taneye kadar islem
beledi kaydetmek icin kullanin.

7. USB BAGLANTI NOKTASI

8. ACMA/KAPATMA ANAHTARI
9. TABANCA TETiGi KONEKTORU

10. 12 PiMLi UZAK KONEKTOR
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POWER WAVE® 300C CALISTIRMA

KASA ARKA PANELi KONTROLLERI
- STANDART VE GELiSMi$ MODELLER

SEKIL B.3

S

1. GUG KABLOSUNUN YERI
2. GAZ BAGLANTISI, GMAW VE FCAW
3. GAZ BAGLANTISI, GTAW

4. ISTEGE BAGLI - GENEL KULLANIM iGiN
115 VOLT, 10 AMP 60 Hz PRIZ - K2829-1

5. DEVRE KESICi
6. ETHERNET KONEKTORU
7. COIL CLAW™

8. TAKIM TUTUCU
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POWER WAVE® 300C CALISTIRMA

DAHILI KONTROLLER - STANDART VE GELI$SMi$ MODELLER

SEKIL B.4

1. MiL FRENI )
8. SOGUK YAVAS GALISTIRMA / GAZ BOSALTMA
2. TEL SURUCU BASING KOLU ANAHTARI

3. KELEBEK ViD_A,_ KAYNAK TABANCASINI
TUTTURMAK ICIN

4. TABANCA BURCU

5. TABANCA BURCUNU TUTTURMAK iGiN
SOKET BASLI KAPAK ViDASI

6. GAZ BAGLANTISI, GMAW VEYA FCAW TABANCASI

7. DEVRE KESICi
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POWER WAVE® 300C CALISTIRMA
DALGA SEKLi TEKNOLOJISI GU(; cikis 6zelliklerini belirler. Kaynak modlari belirli bir elektrot

i i malzemesi, elektrot boyutu ve koruyucu gaz ile gelistirilmistir.
KAYNAKLARI ILE BIR KAYNAK Fabrikada Power Wave icinde programlanmis kaynak
YAPILMASI modlarinin daha genis bir aciklamasi icin

A UYARI

KAYNAK YAPILMASI

Kaynak programlarini kullanan bir Uriiniin veya yapinin
servis yapilabilirligi yalnizca imalatginin/kullanicinin
sorumlulugu olmahdir. Lincoln Electric Company’nin
kontrolii digindaki birgcok degisken, bu programlarin
uygulanmasindan elde edilen sonuglari etkilemektedir.
Bu degiskenler arasinda kaynak prosediirii, plaka kimyasi
ve sicakligi, kaynak tasarimi, iiretim yontemleri ve servis
gereklilikleri bulunur ancak bunlar ile sinirh degildir. Bir
kaynak programinin mevcut araligi tim uygulamalar igin
uygun olmayabilir ve kaynak programinin segilmesinden
yalnizca iretici/kullanici sorumludur ve sorumlu
olmalidir.

Kaynak edilecek malzemeye uygun olan elektrot malzemesini,
elektrot boyutunu, koruyucu gazi ve islemi (GMAW, GMAW-P
vb.) segcin.

istenen kaynak iglemine en uygun olan kaynak modunu segin.
Power Wave 300C ile birlikte gdnderilen standart kaynak
takimi cogu ihtiyaci karsilayacak olan cok cesitli yaygin
islemler igerir.

Tdm ayarlamalar kullanici arabirimi Gzerinden yapilir. Farkh
yapilandirma secenekleri nedeni ile sisteminizde agagdidaki
ayarlarin timiu bulunmayabilir. Tim kontroller, mevcut olup
olmadiklarina bakilmaksizin, asagidaki bélimde agiklanmistir
(Bkz. Sekil B.4 Kullanilan Panel Kontrolleri)

KAYNAK MODLARININ TANIMI

SINERJIK OLMAYAN KAYNAK MODLARI

* Sinerjik olmayan bir kaynak modu, tim kaynak iglemi
degiskenlerinin  operatér  tarafindan  ayarlanmasini
gerektirir.

SINERJIK KAYNAK MODLARI

* Sinerjik bir kaynak modu, tek digme ile kontrol etmenin
kolayhgini saglar. Makine, operator tarafindan ayarlanan tel
besleme hizina (WFS) gore dogru voltaji ve amperaji seger.

TEMEL KAYNAK KONTROLLERI

KAYNAK MODU
Bir kaynak modunun secilmesi, Power Wave gl¢ kaynaginin

www.powerwavesoftware.com adresinde bulunan Kaynak
Takimi Referans Kilavuzuna bakin.

TEL BESLEME HIZI (WFS)

Sinerjik kaynak modlarinda (sinerjik CV, GMAW-P), WFS
baskin kontrol parametresidir. Kullanici WFS'yi tel boyutu,
nifuz gereklilikleri, 1s1 girigi gibi etkenlere gore ayarlar. Power
Wave bdylece voltaji ve akimi Power Wave iginde bulunan
ayarlara gore ayarlamak tizere WFS ayarini kullanir.

Sinerjik olmayan modlarda ise, WFS kontrolli, WFS’nin ve
voltajin bagimsiz ayarlar oldugu geleneksel bir gliic kaynagi
gibi davranir. Bu nedenle operatdr gerekli ark 6zelliklerini
korumak icin WFS’de yapilabilecek degisiklikleri telafi etmek
Uzere voltaji ayarlamak zorundadir.

AMP
Bu kontrol, sabit akim modlarinda kaynak akimini ayarlar.

VOLT
Bu kontrol, sabit akim modlarinda kaynak voltajini ayarlar.

TRIM

Pulslu sinerjik kaynak modlarinda, Trim ayari, ark uzunlugunu
ayarlar. Trim 0,50 ile 1,50 arasinda ayarlanabilir. 1,00 nominal
ayardir ve ¢ogu kosul icin iyi bir baglangi¢c noktasidir.

ULTIMARC™KONTROLU

UltimArc™ Kontroll, operatoriin ark 6zelliklerini “yumusak”
durumundan “gevrek” durumuna degistirmesini saglar.
UltimArc™ Kontroll, normal ayar 0,0 olmak tzere —10,0 ile
+10,0 arasinda ayarlanabilir.
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POWER WAVE® 300C CALISTIRMA

KULLANICI ARABIRiIMi YERLESIMI

SEKIL B.5

f@

@/‘

=

islem Ayarlama Topuzu: Ayar noktasini ayarlamak icin cevirin (isleme bagli olarak).

islem Ayarlama Topuzu: Ayar noktasini ayarlamak igin gevirin (isleme bagli olarak).

Gezinme/Seg¢me Topuzu: Menlide gezinmek igin gevirin ve vurgulanmis bir segenegi segmek igin
basin.

SMAW Digmesi: Sistemi SMAW moduna ayarlamak igin basin.

GTAW Dugmesi: Sistemi GTAW moduna ayarlamak icin basin.

FCAW Diugmesi: Sistemi FCAW moduna ayarlamak igin basin.

GMAW Digmesi: Sistemi GMAW moduna ayarlamak igin basin.

Bellek Dugmeleri: Her kaynak islemi icin bellekler kaydedilebilir. Bunlara birden dérde kadar etiketli
olan ilgili bellek diigmesine basilarak erisilebilir. Bir bellegi kaydetmek icin, ekran bellegin
kaydedildigini gosterinceye kadar istediginiz bellek konumunu basili tutun. Segilen islem igin saklanan
tlim bellek karelerinin bir listesini goriintilemek igin, 2 bellek digmesine ayni anda basin.

9. USB Konektori: Bellekler yiiklemek/indirmek ve kullanici arabirimi yazimini giincellemek igin bir USB
surticusi takilabilir.

won

® N A
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POWER WAVE® 300C CALISTIRMA

BASITLESTiRILMiS ANA EKRAN
SEKiL B.14

‘.\

" Test Memory 2

-

400. ©7 227,
i 'Y A')
R —— e ——

T—p
— -]

® (8 — .Steel||.045" | 100% CO2_____
10 i
@ | » TrueEnergy® 578 k) | 12.6 s

@ FCAW Type Wire Type Wire Diameter Gas Type

[y

Bellek Adi

Meni Cubugu - Ekranin alt bolimi boyunca segenekler arasinda gezinmek i¢cin Meni topuzunu
kullanin. Vurgulanan segenegi segmek i¢in topuza basin.

Tel Besleme Hizi Ayari - istenen tel besleme hizini ayarlar.
Voltaj Ayari - Voltaji ayarlar.

Kaynak Modu.

Tel Capi Segimi.

Gaz Tipi Segimi.

Tel Tipi Segimi.

. ikili Prosediir Géstergesi.

10. Gergek Enerji - Kaynak igin 1s1 girisini otomatik olarak hesaplar.

N

©oNOU AW
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POWER WAVE® 300C CALISTIRMA

KULLANICI ARABIRIMINDE GEZINME

SMAW ANA EKRANI (GELISMiS GORUNUM)

SEKIL B.6 i (7)
8 —

( “~Test Memory 2 ///

160,

| SMAW | Soft (EXX18)
N e Output: ON 6

SMAW Type

1. Meni Gubugu - Ekranin alt bolimi boyunca segenekler arasinda gezinmek igin Meni topuzunu
kullanin. Vurgulanan secenegi se¢mek i¢in topuza basin.

2. Akim Ayari - istenen akimi ayarlar, ayarlamak igin sol topuzu kullanin.

bir uzaktan kumanda tarafindan ayarlanacak olan izin verilebilir araliklari ayarlamak igin.

Kaynak Modu

Cikis Gostergesi (Not: SMAW isleminde Cikis her zaman “ACIK” durumdadir).

Ark Kuvveti

Sicak Baslatma

ikili Prosediir Gdstergesi - Etkin kaynak prosediiriinii/programini gériintiiler. Etkin islem

diigmesine basildigl zaman prosediir/cizelge segenekleri arasinda gegis yapilir.

8. Bellek Adi

Noubkw
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POWER WAVE® 300C CALISTIRMA

GTAW ANA EKRANI (GELiISMiS GORUNUM)

SEKIL B.7

e

© N ow;

O,

Test Memory 2

287, "°

GTAW | Touch Start %20

Pulse _ K20
® Qutput: ON
nn nn Wt

GTAW Type Pulse Settings Gas Purge e++ More

Bellek Adi

Menl Gubugu - Ekranin alt bolimi boyunca segenekler arasinda gezinmek igin Meni topuzunu
kullanin. Vurgulanan segenegi segmek igin topuza basin.

Akim Ayari - istenen akimi ayarlar, ayarlamak icin sol topuzu kullanin.

Cikis Gostergesi - Uzaktan kumanda olmadan Dokunarak Baslat modunda gikis agik olacaktir. Cikis,
bir uzaktan kumanda baglandiginda, tetikleninceye kadar kapali olacaktir. Not: HF modu bir uzaktan
kumanda baglanmasini gerektirir.

Kaynak Modu

Denge

Frekans

ikili Prosediir Gdstergesi — Etkin kaynak prosediiriinii/programini gériintiiler. Etkin islem digmesine
basildig zaman prosediir/cizelge secenekleri arasinda gegis yapilir.
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POWER WAVE® 300C CALISTIRMA

GTAW BASLATMA/BITIRME AYARLARI

SEKIL B.8

€y  Start/End Settings

®

AUTO J\

@ Set all to Auto

GTAW Touch Start Pulse

1. Tdmind Otomatik olarak ayarla — Baslatma/Bitirme ayarlari varsayilan olarak “otomatik” olarak
ayarlanir. Bu ayarlar, ideal bir kaynak saglamak icin islem ve ayar noktasina goére programlanir.

2. Baslatma Zamani — Kaynagin baslangicinda belirtilen bir zaman igin voltaji kontrol eder. Bu zaman
sirasinda makine Baslatma Prosediiriinden Kaynak Prosediriine gecis yapar.

3. Krater Zamani — Kaynagin sonunda tetik birakildiktan sonra belirtilen bir zaman igin voltaji kontrol
eder. Krater zamani sirasinda makine Kaynak Prosediiriinden Krater Prosediiriine gegis yapar.

4. Etkin Kaynak Ayarlari
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POWER WAVE® 300C CALISTIRMA

FCAW ANA EKRANI (GELiISMiS GORUNUM)

SEKIL B.9

O,

® @®EO

N

WooNOU AW

10.

O (®)

Test Memory 2

400— i B/I/ 22.7v |

SR T — S

FCAW | Gas-Shielded

Steel
.045"

100% C02 [TrueEnergy® |~ 498 k) | 10.1s

FCAW Type Wire Type Wire Diameter Gas Type eee More

Bellek Adi

Meni Cubugu - Ekranin alt b6limi boyunca secenekler arasinda gezinmek icin Menii topuzunu
kullanin. Vurgulanan segenegi segmek igin topuza basin.

Tel Besleme Hizi Ayari - istenen tel besleme hizini ayarlar, ayarlamak icin sol topuzu kullanin.
Voltaj Ayari - Voltaji ayarlar, ayarlamak icin sag topuzu kullanin.

Tel Capi Segimi

Gaz Tipi Se¢imi

Kaynak Modu

Tel Tipi Segimi

ikili Prosediir Gostergesi - Etkin kaynak prosediiriinii/programini gériintiiler. Etkin islem
diigmesine basildigi zaman prosediir/cizelge segenekleri arasinda gecis yapilir.

Gergek Enerji - Kaynak igin 1si girisini otomatik olarak hesaplar.
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POWER WAVE® 300C CALISTIRMA

GMAW ANA EKRANI (GELiSMiS GORUNUM)

SEKIL B.10

OOEO®® O

N e

WO NOU AW

10.

11.

©

Test Memory 2

400. * > 22.7.

S R —

GMAW | CV

Steel
.035"

90% Ar 10% CO2 True Energy® |- 287 k| | 5.6 s

Wire Type Wire Diameter Gas Type GMAW Type se+ More

Bellek Adi

Meni Cubugu - Ekranin alt bolimi boyunca secenekler arasinda gezinmek i¢in Meni topuzunu
kullanin. Vurgulanan segenegi segmek igin topuza basin.

Tel Besleme Hizi Ayari - istenen tel besleme hizini ayarlar, ayarlamak icin sol topuzu kullanin.
Voltaj/Trim Ayari - Voltaji veya trimi ayarlar, ayarlamak icin sag topuzu kullanin.

Tel Capi Segimi

Gaz Tipi Se¢imi

GMAW Modu Segimi

Tel Tipi Se¢imi

2 Adimli/4 Adimh Tetik Kilidi - 2 Adimli ve 4 Adimh Tetik Kilidi arasinda gegis yapar. 2 Adimli olani
kaynak giicli saglar ve yalnizca tetige basildigi zaman tel besler. 4 Adimli olani kaynak yaparken
tetigi tutma geregini ortadan kaldirir. Bu 4 adimda ¢aligir:

1. Tetigi kapat ve kaynak arkini olustur.

2. Tetigi birak ve kaynaga devam et.

3. Kaynagin sonunun yakininda tetigi tekrar kapat.
4, Kaynagi durdurmak icin tetigi tekrar birak.

NOT: 2 Adimh mod etkin ise hicbir sembol gosterilmez.

ikili Prosediir Gostergesi - Etkin kaynak prosediriinii/programini gériintiiler. Etkin islem
digmesine basildigi zaman prosedir/cizelge secenekleri arasinda gecis yapilir.

Gergek Enerji - Kaynak igin 1s1 girisini otomatik olarak hesaplar.
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POWER WAVE® 300C CALISTIRMA

FCAW/GMAW BASLATMA/BITIRME AYARLARI

SEKIL B.11

¢  Start/End Settings

®

AUTO

@ Set all to Auto

FCAW Gas-Shielded Steel .045" 100% CO2

1. TUmind Otomatik olarak ayarla — Baslatma/bitirme ayarlari varsayilan olarak “otomatik” olarak
ayarlanir. Bu ayarlar, ideal bir kaynak saglamak igin islem ve ayar noktasina gére programlanir.
istediginiz takdirde ayarlar ayarlanabilir.

2. Alistirma — Ark olusmadan dnce tel besleme hizinin ayarlanmasini saglar. Dusik bir alistirma hizi

sorunsuz sekilde ark baslatmaya olanak saglar. Arktan sonra, hiz, alistirma durumundan kaynak teli

besleme hizina degisecektir. Alistirma segenegi GMAW ve FCAW modlarinda mevcuttur.

On Akis Zamani - Kaynak cikisi agilmadan énce koruyucu gazin akma zamanini ayarlar.

4. Baslatma Zamani — Kaynagin baslangicinda belirtilen bir zaman i¢in WFS’yi ve Volt degerlerini
kontrol eder. Baglatma zamani sirasinda makine Baslatma Prosediriinden dnceden ayarlanmis
Kaynak Prosediiriine gegis yapar.

5. Krater Zamani — Kaynagin sonunda tetik birakildiktan sonra belirtilen bir zaman igin WFS’yi ve voltaji
kontrol eder. Krater zamani sirasinda makine Kaynak Prosediiriinden Krater Prosediiriine gegis yapar.

6. Son Akis Zamani - Kaynak cikisi kapandiktan sonra koruyucu gazin akma zamanini ayarlar.

7. Etkin Kaynak Ayarlari

w
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POWER WAVE® 300C

CALISTIRMA

SiISTEM MENUSU

SEKIL B.12

System Menu

«! Back
¢ USB Memory Media

Memories

Language English (U.S.)

B @& & &

Display Units Imperial

USB Bellek Ortami Bagli Durumda.
Bellekler — Her islem icin kaydedilen bellekleri gériintiileyin.
Dil — Kullanici arabiriminin kullanicinin tercih ettigi dile gevrilmesini saglar.

el

B-17

Goriintlileme Birimleri — Birimlerin metrik veya ingiliz birimleri olarak gériintilenmesini saglar.



POWER WAVE® 300C

CALISTIRMA

GELiISMI$ SISTEM AYARLARI

SEKiL B.13

Advanced System Settings

« Back

Software Versions

Weld Feedback Persist

Weld Feedback Time

® 0 6

Homescreen Layout

Yazilim Sarimleri

Kaynak Geri Bildirimi Devam Eder

Kaynak Geri Bildirimi Zamani

Ana Ekran Yerlesimi — Gelismis veya Basitlestirilmis arasinda se¢im yapin.

PwnNnPE
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POWER WAVE® 300C CALISTIRMA

DAHA FAZLA AYAR MENUSU (TUM iSLEMLER)

SEKIL B.15

More Settings

1.3 5.0

Arc Force Hot Start

Soft 7018

1. Gelismis islem ayarlari burada gorinir. Her kaynak isleminin farkli ayarlari olacaktir. En yaygin
gelismis ayarlar sunlardir: Sikistirma, Ark Kuvveti, Sicak Baslatma, On Akis Zamani, Son Akis Zamani,
2 Adimli ve 4 Adimh Tetik ve Ultimarc. Gelismis ayarlar yalniz sifirdan farkli bir degere ayarlandigi
zaman gorintilenir.
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POWER WAVE® 300C CALISTIRMA

ONCEKi AYAR GOSTERGESI

SEKIL B.16

Crisp

CV Steel .035" 100% CO2

1. Sikistirma Ayari

2. Onceki Ayar Gostergesi — Noktali ¢izgi, cubukta en son ayarin nerede oldugunu gosterir.

3. Sikistirma Ayari Gostergesi — Degerin artirilmasi gubugu saga hareket ettirir, degerin azaltiimasi
¢ubugu sola hareket ettirir.
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POWER WAVE® 300C CALISTIRMA

KAYNAK EKRANI

SEKIL B.17
Test Memary 2
A B @)

(2)
o

Y

Id'.-"-

Press center krob to adjust anc corrols,
SMAW  Soft (EXX18)

1. Bellek Adi
2. Kaynak Geri Bildirimi Akimi
3. Kaynak Geri Bildirimi Voltaji
4. Etkin Kaynak Ayarlari
5. ikili Prosediir Gostergesi - Etkin kaynak prosediriinii/programini gériintiiler. Etkin islem

digmesine basildigi zaman prosediir/cizelge secenekleri arasinda gegis yapilir.
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POWER WAVE® 300C CALISTIRMA

GERi/ANA SAYFA DUGMELERI

SEKiL B.18

*++  More Settings

More Settings
CordWire 045"  75% Ar 25% COQ

System Menu

O
Home

CordWire 045" 75% Ar25% (02

1. Geri Digmesi - Geri digmesinin secilmesi sistemi bir ekran geri alir.
2. Ana Sayfa Diigmesi — Ana sayfa digmesinin secilmesi sistemi ana ekrana geri gétirir.
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POWER WAVE® 300C CALISTIRMA

BELLEK KULLANIMI

SEKiL B.19

Memories

Turn & push to select

Her kaynak islemi igin bellekler kaydedilebilir. Bunlara birden doérde kadar etiketli olan ilgili bellek digmesine
dokunularak erisilebilir.

Bir bellegi kaydetmek igin, ekran bellegin kaydedildigini gosterinceye kadar istediginiz bellek konumunu
basili tutun.

Bir bellek segildigi zaman LED yanar, herhangi bir ayar degistirildigi takdirde LED sdner. Bellek diigmesine
tekrar basilirsa ayarlar bellekte kaydedilmis ayarlara geri doner.

Her islem icin Kullanici Arabiriminde 4 bellek diigmesine doért ayri bellek kaydedilebilir. SMAW igin 4,
GTAW igin 4, GMAW igin 4 ve FCAW igin 4. Ayrica Hatirlaticilar Mentsiinde her islem igin 6 ek bellek yuvasi
mevcuttur ve boylece toplam 40 olasi bellege olanak verir.

Tim bellekler bellek d6semesi ekranlarinda incelenebilir. Bu désemelere Sistem Menisiiniin “Bellekler”
seceneginden veya herhangi 2 bellek digmesine ayni anda basilarak erisilebilir.
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POWER WAVE® 300C CALISTIRMA

TABANCA AYARLARI

SEKIL B.20
System Menu

Display Units Imperial

Weld Set Units Imperial (in/min)

Workpoint in Amps o=

Gun Settings

Advanced System Settings

Turn & push to select

v

Tabanca ayarlari Sistem MenUsiinde bulunur. Burada Tetik Bellek Geri Cagirma, Prosediir Degistirme Yontemi ve
aliminyuma 6zgi tabanca ayarlari bulunabilir."”

Tetik Bellek Geri Cagirma 6zelligi, kullanicinin tetigi bellegin kaydedildigi kare ile eslesen siire cekerek kayith bellegi
hizlica geri ¢agirmasini saglar.
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POWER WAVE® 300C CALISTIRMA

PROSEDUR DEGISTIRME YONTEMi

SEKIL B.21

Procedure Change Method

Quick Trigger

Cancel
Turn & push to select

v

Prosedir Degistirme Yontemi kullanicinin kaynak sirasinda A, Tabanca ve B ayarlari arasinda gegis yaparak
prosedirleri degistirmesini saglar. Bu ayari kullanmanin dort yolu vardir:

1. Harici Anahtar segimi - Uzaktan kumanda ile A'dan B'ye degisim prosediirleri.

2. Hizh Tetik - Etkinlestirildiginde, A'dan B'ye otomatik olarak gecis yapmak igin tetigi hizli bir sekilde ¢ekip serbest
birakabilirsiniz.

3. 2 Asamal Tetik - Cift proseddirlii tabanca kullanarak kullanici, prosediirler arasinda dogrudan tabancadan gegis
yapabilir.

4. Kullanicr araylziinden - Kullanici, prosediirler arasinda gegis yapmak icin dort islem diigmesinden herhangi birine
cift tiklayabilir.
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POWER WAVE® 300C CALISTIRMA

12 Pimli GMAW/FCAW Tabanca, kullanicinin hangi Magnum PRO aliminyum tabanca tipini kullandigini segmesini
saglar. Acildiginda, kullanicidan bir Tabanca Se¢im mensi, Tabanca Topuzu Davranisi ve Tabanca Kalibrasyonu
komutu verilir.

Tabanca Segimi
Kullanici makineye Magnum Pro Al Standart itme-Cekme tabancasi, Magnum Pro Al Pistol itme-Cekme tabancasi
veya Magnum Pro 250LX GT Spool Tabancasini kullanip kullanmadigini séyleme secenegine sahiptir.

Tabanca Topuzu Davranisi

Tabanca Topuzu Davranisi, kullanicinin WFS ayarlarini nereden kontrol etmek istedigine karar vermesini saglayan bir
ozelliktir.
e Devre disi birakildiginda, kullanict WFS'yi dogrudan kullanici arayiiziinden kontrol edecektir.
e Etkinlestirildiginde, kullanici WFS'yi dogrudan tabanca topuzundan kontrol edecektir.
e Sadece Program A'dayken, tabanca topuzu yalnizca Program B kullanici arayiiziinde ayarlandiginda Program
A'daki WFS'yi kontrol eder.

Tabanca Kalibrasyonu

itme-cekme veya makarali tabancay sectikten sonra kullanicinin tabancasini makineyle kalibre etmesi
gerekir. Tabancanin baglantisi kesilip tekrar baglandiginda, yeni bir kablo boyutu ve tipi kullanildiginda veya
yeni bir tabanca kullanildiginda itme ve makarali tabancanin kalibre edilmesi gerekecektir.

Kalibrasyonu baslatmadan 6nce, telin tabancadan tamamen gegtiginden emin olun.

TABANCA KALIBRASYONU

SEKIL B.22

CALIBRATION

Would you like to start the calibration?

Confirm Cancel

Turn & push to select

v

Tabanca Kalibrasyonu segildiginde, kullanici arayiizi kullaniclya kalibrasyonu baslatmak isteyip istemedigini
soracaktir. Kullanici evet'i seger ve kullanici arabirimi tetigi cekmesini ister ve tel soguk beslemeye baslar.
Kalibrasyon tamamlandiktan sonra tel beslemeyi durdurur ve kullanici arayiizi kullaniciya kalibrasyonun
tamamlandigini ve tetigi serbest birakmasini séyler. NOT: Kalibrasyon siirecinin kesintiye ugramasini énlemek
icin tim kalibrasyon sirasinda tetigi tuttugunuzdan emin olun.
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POWER WAVE® 300C CALISTIRMA

KULLANICI ARABIRIMiNi PROGRAMLAMA

THE WELDING EXPERTS*®

Home > Power Wave®, Power Feco®/AXsa® Sonviare

Power Wave®, Power Feed®/MAXsa® Software

| POWER WAVE®, POWER FEED&/MAXSA® SOFTWARE

» Power Wave® Utilities Power Wave® Systems feature Lincoln Electric's best and welding rolled into highly
efficient digital inverter power sources. Pairing a multi-process Power Wave® with a Power Feed® wire feeder creates an
» Invertec® V350-PRO, V450-PRO, and Power MIGS solution for any

300/350MP Software

For submerged arc applications, the Power Wave® AC/DC 1000&/Power Feed ™ 10A or Power Wave® AC/DC 10008
» Power Wave®, Power Feed&/MAXsa® Software SD/MAXsa® welding systems are designed to provide superior results.

J PIPEFAB™ Software Power Wave=iPower Feed® and Power Wave©/MAXsa® welding packages ailow for the use of Power Wave® Utilities.
Power Wave® Utilities is a set of computer based programs that give the end user the ability to customize parameter
controls, setup data monitoring tools, and perform diagnostic functions.

5@ provide your email address and agree to the terms below before downloading the free PowerWave® Utilities

POWER WAVE .
RESOURCE CENTER

n , Ohio, and its 10 process my
- o i< and products At the same time | authorize Lincoln Electric
2250l y o (FIC FOTONTY COMp 8 dicated above.

The Power Wave®/Power Feed ™/MAXsa “/CrU sune G Set and operating system for the
following machines.

Product Name Weld Set Reference Guide Release Date

Power Wave® 300C (2021+) | 2213716 B pownload Apr-2021 ‘

1. Power Wave yazilimini www.powerwavesoftware.com adresinden indirin

2. indirilen yazilimi SystemUpdate (izerinden calistirmak igin gift tiklayin.

3. Ethernet kullanarak Power Wave 300C'ye baglayin. Gerekirse, "Kaynakginin IP adresini bilmiyorum" &gesini segin ve
"Listeyi Yenile" 6gesine tiklayin.

4. Makine listesi gosterildiginde, glincellenecek 300C'yi vurgulayin.

5. "Baglan" 6gesine tiklayin

6. SystemUpdate daha sonra glincellenebilecek moddllerin bir listesini ylkleyecektir. Bu dolduruldugunda,
"Guncellemeyi Baglat"a tiklayin.

7. Kullanicidan bilgisayara bos bir USB sirlcisl takmasini isteyen bir ekran agilir. Simdi USB'yi takin ve kullanici
araylzl yazilimini USB sirlcustine yiklemek igin Evet 6gesini segin.

8. USB'ye basariyla yliklendikten sonra, diziistl bilgisayar USB'yi makine tzerindeki kullanici araylziintin tzerindeki
USB yuvasina takmanizi bildirecektir. DIZUSTU BILGISAYARDA TAMAM'l SECMEYIN.

9. Orta topuzu kullanarak, kullanici arayiiziinde Onayla 6desini secin. Arayiz bir dizi ilerleme ekranindan gececektir.
10. Ba_§ar|yla glincellendikten sonra gug¢ kaynagi yeniden baslatilir. Geri geldiginde, bir Uyari ekrani gériintiilenecektir.
Cancel (Iptal) 6gesini segin ve USB suriicusunu kullanici araytziinden ¢ikarin. Dizlstu bilgisayara geri doniin ve Tamam!'i
secin.

11. Tamam'l segtikten sonra dizUstu bilgisayar, Ethernet baglantiniz araciligiyla glic kaynagindaki glincellemelerin geri
kalanini galistiracaktir. Glincelleme durumu raporu, bilgisayardaki yazilim giincellemesi tamamlandiginda gosterilecektir.
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POWER WAVE® 300C

CALISTIRMA

DALGA KONTROLU

ISLEM

SMAW

DALGA

KONTROLU
ADI

ARK KUVVETI

ETKi / ARALIK

YUMUSAK (-10.0)
iLA GEVREK (10.0)

ARK KUVVETI, KISA DEVRE AKIMINI YUMUSAK BIR ARK VEYA GUGLU, KAYNAK ARKI ICIN

ACIKLAMA

AYARLAR. ORGANIK KAPLI ELEKTROTLARIN VE OZELLIKLE PASLANMAZ VE DUSUK
HIDROJEN GIBi YUVARCIKLI AKTARMA TURLERININ YAPISMASINI VE KISA DEVRE
YAPMASINI ONLEMEYE YARDIMCI OLUR. ARK KUVVETI OZELLIKLE PASLANMAZ
ELEKTROT ILE BORULARDA KOK PASOSU IGIN ETKILIDIR VE DUSUK HIDROJEN GBI
BAZI ELEKTROTLAR VE ISLEMLER ICIN SIGRAMAYI EN AZA INDIRMEYE YARDIMCI OLUR.

GMAW VE FCAW

SIKISTIRMA

YUMUSAK (-10.0)
iLA GEVREK (10.0)

SIKISTIRMA, KISA ARK KAYNAGI YAPILIRKEN ARK OZELLIKLERINI KONTROL EDER.

GMAW

ULTIMARC

YUMUSAK (-10.0)
iLA SERT (10.0)

ULTIMARC ARKIN ODAGINI VEYA SEKLINI DUZENLER. 0,0DAN BUYUK ULTIMARC
DEGERLERI| ARKA PLAN AKIMINI AZALTIRKEN PULS FREKANSINI ARTIRIR VE BOYLECE
YUKSEK HIZLI SAC KAYNAGI IGIN EN iYi OLAN SIKI VE SERT BIR ARK ILE SONUGLANIR.
0,0'DAN KUGUK ULTIMARC DEGERLERI, POZISYON DISI KAYNAK iGIN UYGUN OLAN
YUMUSAK BIR ARK IGIN ARKA PLAN AKIMINI ARTIRIRKEN PULS FREKANSINI AZALTIR.

bl .

Ark Kontroli - 10.0 Ark Kontrolii - KAPALI Ark Kontroldi +10.0
Diisiik Frekans, Genig Orta Frekans ve Geniglik Yiiksek Frekans, Odakl

GTAW

1. AC Frekansi
2. Puls Frekansi
3. Arka Plan

4. AC Dengesi

=

. Buislev, AC dalgasinin frekansini saniye basina devir olarak kontrol eder. Daha diisiik bir frekans
daha genis bir kaynak dikisi ile sonuglanir. Daha yuksek bir frekans daha ¢ok odaklanan bir dikis ile
sonuglanir.

2. Dikis sekli ve hareket hizi igin ayar: ince plaka ve hizli hareket i¢in daha yiiksek. Kalin plaka ve yavas

hareket igin alt disUk.

3. Arka Plan Akimini Tepe Akiminin bir ylizdesi olarak ayarlar.

4. AC dengesi, polaritenin elektrot negatif oldugu sireyi yiizde olarak kontrol eder. DUstik bir AC

Dengesi, daha yliksek temizlik etkisine sahip bir ark ile sonuglanir. Yiiksek bir AC Dengesi, yliksek

nifuza sahip bir ark ile sonuglanir.
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POWER WAVE® 300C CALISTIRMA

2 ADIMLI - 4 ADIMLI TETIK GALISTIRMASI

ORNEK 1 - 2 ADIMLI TETIK:
En basit tetik galistirmasi 2 Adimli tetik ile ve Baslatma, ve
Krater islevlerinin hepsi KAPALI olarak ayarlandigi zaman
gerceklesir. (Bkz. Sekil B.19)

Bu islem dizisi igin,

ON AKIS:

Tabanca tetigi ¢ekildigi zaman, koruyucu gaz hemen akmaya
baslar.

ALISTIRMA:

On akig zamani dolduktan sonra gii¢ kaynag! kaynak gikisini
dizenler ve tel, Alistirma WFS degeri ile is parcasina dogru
ilerletilir. 1,5 saniye icinde bir ark olusturulmadigi takdirde tel
besleme hizi kaynak teli besleme hizina gecer

KAYNAK:
Tetik cekildigi strece gug¢ kaynagi cikisi ve tel besleme hizi
kaynak ayarlari ile devam eder.

SON AKIS: Tetik birakilir birakilmaz gui¢ kaynagi ¢ikisi ve tel
besleme hizi KAPATILIR. Son akis zamanlayicinin slresi
doluncaya kadar koruyucu gaz devam eder.

SEKIL B.20

2 Adimh Tetik
Basglatma = KAPALI
Krater = KAPALI

3
5 2 A
= X
=] @
X o ™~
=1 ~ =1
e = s
Bosta , OnAkis i AI|§t|rmaI Kaynak . Son Akig Bosta
1 1 I 1
Agik L ...... - : : ! . -
Koruyucu i ; i :
Gaz 3 i I '
Kapall — ! 1 i ——
i ' i | H
i H i | H
: i : I i
| . | I .
| ! i I : !
Kaynak ... ' H | S— - s
] 1 1
1 1 |
Gii¢ Kaynagr | ! :
Cikisi i 1 Encok1,5 | :
i : saniye. | '
Kapali ; . ——— : .......................... -
[ i | i :
| : | ' :
! 1 i I 1 :
Kaynak w...= N L — A — - R
i ' i i
! 1 ! :
WFS i 1 i i
I u I 1
Alistirma |- —— l—' ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, S S
Kapal : L : -‘-'-N_'-‘JI" R ——— : -
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POWER WAVE® 300C

CALISTIRMA

ORNEK 2 - 2 ADIMLI TETIK: Gelistiriimis Ark Baslatma ve
Ark Bitirme. Ark baslatmayi ve ark bitirmeyi uygun duruma
getirmek sigramanin azaltimasi ve kaynak kalitesinin
iyilestiriimesi igin yaygin bir ydntemdir. Baglatma islevi istenen
degerlere ayarlanarak ve Krater KAPALI seklinde ayarlanarak
bu gerceklestirilebilir. (Bkz. Sekil B.20)

Bu islem dizisi igin,

ON AKIS:

Tabanca tetigi ¢ekildigi zaman, koruyucu gaz hemen akmaya
baslar.

ALISTIRMA:

On akis zamani dolduktan sonra, giic kaynagi baslatma
cikisini diizenler ve tel, Alistirma WFS degeri ile is pargasina
dogru ilerletilir. 1,5 saniye iginde bir ark olusturulmadigi
takdirde gu¢ kaynagi cikisi ve tel besleme hizi kaynak
ayarlarina geger.

ARTTIRMA:

Tel is parcasina dokunduktan ve ark olusturulduktan sonra,
hem makine c¢ikisi hem tel besleme hizi baslatma zamani
boyunca kaynak ayarlarina gecer. Baglatma ayarlarindan
kaynak ayarlarina gegis stresi ARTTIRMA olarak adlandirilir.

KAYNAK:
Arttirmanin ardindan gug¢ kaynagi ¢ikigi ve tel besleme hizi
kaynak ayarlari ile devam eder.

SON AKIS:

Bunun ardindan makine ¢ikisi KAPATILIR ve son akig
zamanlayicinin suresi doluncaya kadar koruyucu gaz devam
eder.

SEKIL B.21

2 Adimh Tetik
Baslatma = ACIK
Krater = KAPALI

Tetik Cekildi
Ark Olusturuldu

Bosta On Akis

PYoI G ——

Tetik Birakildi

Kaynak Son Akis Bosta

Koruyucu
Gaz

Kapall e— b L
| |
I I
I I
I I

Baslatma
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L el etk et
i
i
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i

WFS |
AliStirma e mmem

Kapali
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POWER WAVE® 300C

CALISTIRMA

ORNEK 3 - 2 ADIMLI TETIK: Ozellestirilmis Ark Baslatma,
Krater ve Ark Bitirme. Bazen ideal kaynak i¢in 6zglin ark
baslatma, krater ve ark bitirme parametrelerini ayarlamak
avantajlidir. Aliminyumu kaynak yaparken, ¢cogu zaman, iyi
bir kaynak yapmak igin krater kontroll gerekir. Bu, Baglatma
ve Krater iglevlerini istenen degerlere ayarlayarak yapilir.
(Bkz. Sekil B.21)

Bu islem dizisi igin,

ON AKIS:

Tabanca tetigi ¢ekildigi zaman, koruyucu gaz hemen akmaya
baglar.

ALISTIRMA:

On akig zamani dolduktan sonra, giic kaynagdi baslatma
ctkisini diizenler ve tel, Alistirma WFS degeri ile is pargasina
dogru ilerletilir. 1,5 saniye iginde bir ark olusturulmadigi
takdirde gu¢ kaynagi cikisi ve tel besleme hizi kaynak
ayarlarina gecer.

BASLATMA VE ARTTIRMA:

Tetik c¢ekilir gekilmez, bu 6n akisl baslatir. Sabit bir ark
olusturmak ve kaynak ayarlarina sorunsuz bir gecis saglamak
icin kaynak islemleri dizisi baslangicinda olusturulan ark,
Baslatma zamani ve Arttirma parametreleri kullanilir.
KAYNAK:

Arttirmanin ardindan gl¢ kaynagi c¢ikisi ve tel besleme hizi
kaynak ayarlari ile devam eder.

KRATER VE AZALTMA:

Tetik birakilir birakilmaz, tel besleme hizi ve gli¢ kaynagi
cikisi krater zamani boyunca krater ayarlarina geger. Kaynak
ayarlarindan krater ayarlarina gegis siresi AZALTMA olarak
adlandirilir.

SON AKIS:

Bunun ardindan makine g¢ikisi KAPATILIR ve son akis
zamanlayicinin siresi doluncaya kadar koruyucu gaz devam
eder.

SEKIL B.22
2 Adimhi Tetik
Basglatma = AGIK
Krater = ACIK
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—_ el kel
S 2 =
% | e
o E1 I
X o =
g £ 2
. Bosta | On . Ark | Arttirma . Kaynak Azaltma Son . Bosta
1 ' Akis | baglatma 1 Akis 1
Acik [ 1 1 | [ i [
Koruyucu™ " 1=~ T : o
1 1 I 1 i
Gaz 1 I i i I
Kapali !_ : 1 = : ———
! . I ! |
i i i |
i : | ! i |
i H I 1 | i
1 H i I Baglatma 1 Krater | 1
i 1 | | _zaman 1 zamani | !
[ 1 ! : 1
Kaynak 5..‘....‘..___i__”-‘....‘..l.-__.u.”.‘ e — S PP S p———
i H [ i [ i
i : : el S ‘ :
o ! : < | !
aynagi ! H 1 i
K Baglatma :mm immims mimy i mimm S
Cikist Krater b mimmmmimiml i i mimiim a4 [ E S ——
Kapali § ! :
pally ' ' i
i ' | i
1 ' | 1
1 ! I 1
1 ' ! !
Kaynak g----——q—--———p—— e S (e e
1 ] | I 1
WFS H i '
Krater Limimummimm im mf o mi mimim -I——-- S S ) A R ——
Alistirma .
Kapali 1, 1 v o
1 H [

B-31



POWER WAVE® 300C CALISTIRMA

ORNEK 4 — 4 ADIMLI TETIK: Tetik Kilidi 4 adimli tetik bir tetik
kilidi olarak yapilandirilabilir. Tetik kilidi, baslangicta bir tetik
cekme isleminden sonra tetigin birakilmasina olanak vererek
kaynakginin uzun kaynaklar yaparken rahat etmesine katkida
bulunur. Tetik ikinci kez ¢ekilip birakildigr veya ark kesintiye
ugradigi takdirde kaynak durur. (Bkz. Sekil B.23)

Bu islem dizisi icin,

ON AKIS:

Tabanca tetigi ¢ekildigi zaman, koruyucu gaz hemen akmaya
baslar.

ALISTIRMA:

On akis zamani dolduktan sonra gii¢ kaynagi kaynak gikisini
dizenler ve tel, Alistirma WFS degeri ile is parcasina dogru
ilerletilir. 1,5 saniye icinde bir ark olusturulmadigi takdirde tel
besleme hizi kaynak teli besleme hizina gecer.

KAYNAK:

Glc kaynagi c¢ikisi ve tel besleme hizi kaynak ayarlari ile
devam eder. Tetik ikinci bir kez gekildigi zaman kaynak devam
eder.

SON AKIS:

Tetik ikinci kez birakilir birakilmaz gic kaynagi cikisi ve tel
besleme hizi KAPATILIR. Son akis zamanlayicinin siresi
doluncaya kadar, koruyucu gaz akar.

SEKIL B.23

4 Adimh Tetik
Baglatma = KAPALI

3 Krater = KAPALI _
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POWER WAVE® 300C

CALISTIRMA

ORNEK 5 - 4 ADIMLI TETIK: Baslatma ve Krater siirelerinin
el ile kontrol edilmesi. Baslatma ve Krater iglevleri etkin oldugu
zaman 4 Adiml tetik islem dizisi en fazla esnekligi saglar. Bu,
aliminyumu kaynak yaparken cok kullanilan bir secimdir,
¢lnkl Baslatma sirasinda fazladan is1 gerekebilir ve krater
sirasinda daha az isi istenir. 4 adimli tetik sayesinde kaynakgi
tabanca tetigini kullanarak Baslatma, Kaynak ve Krater
ayarlarinda kaynak yapma suresini secer. (Bkz. Sekil B.24)

Bu islem dizisinde,

ON AKIS:

Tabanca tetigi ¢ekildigi zaman, koruyucu gaz hemen akmaya
baslar.

ALISTIRMA:

On akis zamani dolduktan sonra, giic kaynagi baslatma
ctkisini duzenler ve tel, alistirma WFS degeri ile is pargasina
dogru ilerletilir. 1,5 saniye igcinde bir ark olusturuimadigi
takdirde gu¢ kaynagi cikisi ve tel besleme hizi kaynak
ayarlarina geger.

BASLATMA:
Gl kaynagi, tetik birakilincaya kadar baslatma WFS’si ve
voltaji ile kaynak yapar.

Arttirma sirasinda gu¢ kaynagi cikisi ve tel besleme hizi
baslatma zamani boyunca kaynak ayarlarina gecer. Baslatma
ayarlarindan kaynak ayarlarina gecis suresi ARTTIRMA
olarak adlandirilir.

KAYNAK:
Arttirmanin ardindan gui¢ kaynagdi cikigi ve tel besleme hizi
kaynak ayarlari ile devam eder.

AZALTMA:
Tetik cekilir gekilmez, tel besleme hizi ve gli¢c kaynagi ¢ikisi
krater zamani boyunca krater ayarlarina geger. Kaynak
ayarlarindan krater ayarlarina gegis siresi AZALTMA olarak
adlandirilir.

KRATER:
KRATER sirasinda gii¢ kaynagi krater WFS’si ve voltaji ile
cikisi beslemeye devam eder.

SON AKIS:

Bunun ardindan makine ¢ikisi KAPATILIR ve son akis
zamanlayicinin siresi doluncaya kadar koruyucu gaz devam
eder.

ARTTIRMA:
SEKIL B.24
4 Adimh Tetik
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© _ Krater = ACIK =
5 = = 5 -
R = = k=) ©
— Un v =
¥ 32 = % o
o e} & o x
= ¥ = X T
© < o k3] =
[ = P
Pn Akis  Ark |Baglatma Arttirma Kaynak = Asagiegim. Krater Son Akis .Bosta
1 baglatma| . 1 '
Acik ! | - ! '
Koruyucu | I ! !
- | : | !
Kapali | 1 L 1
I I 1 I 1
I 1 I i
I | 1 I 1
1 L] 1 1
I | [ ] I 1
1 | n 1 ]
i | i i i
Kaynak I | ] | 1
1 L] []
I [ ] I 1
o En cok 1,5 n 1 1
GU(} : saniye | " 1 ]
< i = ' I 1
Kaynag Baslatma : ’ :
Cikigi Krater’ I | i L
Kapali . | : ! !
1 | L] 1 L]
| | | | |
I | ] I i
1 L] 1 L]
1 | ] 1 1
Kaynak ! | 1 ! 1
T i .__‘.F".-- 1
Baslatma | gy l
WFS Krater i - \ .
Ark baslatma ! L !
Kapali : | i L




POWER WAVE® 300C

CALISTIRMA

SOGUK BESLEME/GAZ BOSALTMA
ANAHTARI

Soguk Besleme ve Gaz Bosaltma, bir tek 0}0 SOGUK
. . BESLEME
yayh merkezi gecis anahtarinda

birlestirilmistir. @

Soguk Beslemeyi calistirmak igin anahtari ﬁGAZ
ILERI  konumunda tutun. Tel siriici EIDSALIIA
elektrotu besleyecek ama ne gii¢ kaynagina

ne de gaz solenoidine enerji verilmeyecektir. WFS topuzunu
déndurerek soguk besleme hizini ayarlayin. Elektrotun soguk
beslenmesi veya “sojuk yavas hareketi” elektrotun
tabancadan gecirilmesi icin kullanighdir.

Gaz Bosaltmayi calistirmak ve koruyucu gazin akmasini
saglamak icin gecgis anahtari GERI konumda tutun. Gaz
solenoid valfine enerji verilir ama ne gii¢ kaynagi ¢ikisi ne de
siurlici motoru galismaz. Gaz Bosaltma anahtari, koruyucu
gazin uygun akis hizini ayarlamak icin kullanighdir. Koruyucu
gaz akarken akis olcerler daima ayarlanmalidir.
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POWER WAVE® 300C

AKSESUARLAR

SECENEKLER / AKSESUARLAR

POWER WAVE® 300C iKiLi GAZ TUPU
YUKSELTME TAKIMI (K4866-1) -

Power Wave® 300C arkasinda birden fazla gaz tipunin
veya gaz tlpu ve su sogutucu bilegsiminin kullanilmasini
saglar.

POWER WAVE® 300C SU SOGUTUCU
ADAPTOR TAKIMI (K4898-1) -

300C tekli veya ikili tup rafina bir gaz tipu yerine
Cool Arc® 40 Su Sogutucusu kurulmasini saglar.
Kit igerigi: (1) 300C Cool Arc 40 Montaj Diizenegi
ve Donanim Kiti, (1) Cool Arc 40 CGA - QD Su
Hortumu Uzatma Kiti ve (2) Hizl Baglanti Kesme
Adaptorleri (KP4642-1)

COOL ARC® 40 SU SOGUTUCU
(K1813-1) -

MIG tabancalari ve TIG salomalari igin hizli ayirma
baglantilari olan su sogutucu.

POWER WAVE® 300C 115V YARDIMCI TAKIM
(K2829-1) -
Makinenin arkasina ikili 115 V ¢ikis ekler. Kablo demeti ve

PC karti igerir. . .
EKRAN KORUYUCU* SIPARIS KP4735-1

MAGNUM® PRO KAYNAK TABANCALARI -
Bkz. yayinlar E12.05 ve E12.08.

TABANCA KONEKTOR TAKIMI - POWER
WAVE 300C® / Power MIG -

Lincoln Electric Magnum PRO tabancalarini Power Wave®
300C ve Power MIG gug kaynaklarina baglanacak sekilde

yapilandirir. KP42 ve KP44 serisi gdmlekler ile kullanim igin.
Siparis K466-6.

MAGNUM® PRO iKiLi PROSEDUR
ADAPTORU*

Magnum® PRO Cift Prosedurli veya Cift Programli

tabancalari Power Wave® 300C ile kullanmak icin gereklidir.

Siparig K3159-1.

FAST-MATE™ ADAPTOR*

Fast-Mate™ tarzi arka ucu olan tabancalarin Power Wave®
300C ve Power MIG® gti¢ kaynaklarina baglanmasini
saglar. Siparis K489-8.

ARK BASLATMA ANAHTARI -

Rahat parmak kontroll i¢in TIG salomasina takilir. 12 pimli
konektor ile donatilmis olarak gelir. Siparis K814-2.

12 PIMLI UNIVERSAL KONEKTORLU
UZAKTAN CIKIS KONTROLU*
iki kablo uzunlugu segenegi olan bir kontrol kutusundan

olusur. Cikisin uzaktan ayarlanmasina izin verir. Siparis
K857-2 (25 ft 7,6 m) Siparis K857-3 (100 ft 30,5m)

C-1

EL T[_]RU AMPTROL DONER RAY TARZI, 12
PIMLI AMPHENOL -

(25 ft) Uzaktan akim kontrolt, GTAW kaynagi igin. Siparis
K963-4.

AYAK TURU AMPTROL™ -

GTAW kaynagi icin 25 ft (7,6 m) uzaktan ¢ikis kontroli
sagdlar. (12 pimli fis baglantisi). Siparis K870-2.

PTA-17F -

Hava Sogutmali TIG Ready-PAK® Esnek baslik ve Ultra-
Flex™ kablolar tstiin konfor ve manevra kabiliyeti saglar.
K1622-1 Twist-Mate™ adaptdr, kablo 6rtlsu ile dnceden
yapilandiriimis paket. Igindekiler: #7 noziil, 1/16 ing (1,6 mm)
ve 3/32 in¢ (2,4 mm) pensler, pens goévdeleri ve E3®
Tungsten Siparig: K1782-14 (12,5 ft 3,8 m) Siparis K1782-18
(25 ft, 7,6 m) Ek TIG saloma segenekleri E12.150

KUGUK MAKARALAR iGiN MiL ADAPTORU*

8 in¢ (200 mm) dis capli makaralarin 2 in¢ (51 mm) dis capli
millere monte edilmesine olanak verir. Siparis K468.

14 LB BOBINLER iCiN MiL ADAPTORU*

14 Ib. (6 kg) Innershield® bobinlerinin 2 in¢ (51 mm) dis
¢aph millere monte edilmesine olanak verir. Siparig K435.

MAGNUM PRO AL SABIT KANAL iTME-
CEKME TABANCASI

Magnum PRO AL Sabit Kanalli itme-Cekme Tabancalari
purtizsuz, tstiin aliminyum kaynak ¢6zimu saglayan yeni
bir sert astara sahiptir. Gelismis besleme 6zellikleri durus
suresini azaltir ve arki zamaninda artirir. Siparig K4797-2
(Hava Sogutmalr) veya K4798-2 (Su Sogutmali)

MAGNUM® PRO 250LX GT MAKARALI
TABANCA

Daha uzun 6murli Magnum PRO Sarf malzemeleri ve
dogrudan baglanti islevi ile Magnum PRO 250LX GT
makarall tabanca daha az durus slresi ve sorunsuz kurulum
saglar. 7 pimli - 12 pimli adaptor (K2910-1) gerekir K3569-2
& K2910-1 siparisi verin



POWER WAVE® 300C BAKIM

GUVENLIK ONLEMLERI

A UYARI

ELEKTRIK CGARPMASI éldiirebilir.
by O ¢ Kapaklar ¢cikarilmig sekilde
caligtirmayin.
e Kurulum veya servis yapmadan
once gii¢c kaynagini kapatin.
¢ Elektrik bulunan parcalara
dokunmayin.

* Terminal seridinde calisma yapmadan o6nce sigorta
kutusundaki kaynak gii¢ kaynagina giden girig gliclinii
kapatin.

¢ Bu donanimi yalnizca ehliyetli personel kurmali,
kullanmali veya servis yapmalidir.

DUZENLI BAKIM

Duzenli bakim, giris ve c¢ikis panjurlarinda ve makinedeki
sogutma kanallarinda birikmis olan tozu ve kiri temizlemek
icin dusuk basingli hava akisi kullanarak makineyi periyodik
olarak uflemekten olusur.

PERIYODIK BAKIM

Power Wave® 300C’nin kalibrasyonu, onun caligmasi
bakimindan kritik Gnem tasir. Genel olarak, kalibrasyon igin
ayarlama yapmak gerekmez. Ancak, ihmal edilen veya yanlis
kalibre edilen makineler tatmin edici kaynak performansi
vermeyebilir. Optimum performans saglamak igin ¢ikis Voltaji
ve Akimi kalibrasyonu yillik olarak kontrol edilmelidir.

KALIBRASYON SARTNAMESI

Cikis Voltaji ve Akimi fabrikada kalibre edilmistir. Genellikle,
kalibrasyon i¢in ayarlama yapmak gerekmez. Ancak, kaynak
performansi degistidi veya yillik kalibrasyon kontroll bir sorun
ortaya c¢ikardigi takdirde gerekli ayarlari yapmak icin
Tanilama Yardimci Programinin Kkalibrasyon boluminu

kullanin.

Kalibrasyon prosediriniin kendisi bir sebeke kullaniimasini
ve voltaj ve akim icin onayli gercek 6lgiim cihazlari kullanmayi
gerektirir. Kalibrasyonun dogrulugu, kullandiginiz 6lgim
donaniminin  dogrulugundan direkt olarak etkilenecektir.
Tanilama Yardimci Programi ayrintili talimatlar igerir ve
Servis Gezgini CD’sinde veya su adreste mevcuttur:
www.powerwavesoftware.com.


http://www.powerwavesoftware.com/

POWER WAVE® 300C

BAKIM

SISTEMIN ANLIK GORUNTUSU

Kaynak performansi veya sistem performansi ile ilgili
sorunlar yasiyorsaniz, makinenin Sistem Anlik Goruntis(
degerlendirilmek Uzere
PowerWaveSupport@LincolnElectric.com adresine
gonderilebilir.

Sistem Anlik Goruntiisii nasil alinir:
1. Kullanici arayiiziiniin tizerindeki USB baglanti noktasina

bos bir USB surliclisi takin.
2. Bos USB yerlestirildikten sonra suraya gidin: ... Daha

400. 22.7,

R S——

Test Memory 2
A B

GMAW | CV

Al 4XXX

.035"

100% Ar
Wire Type Wire Diameter

Gas Type GMAW Type

3. Sistem Menisiine dogru sada kaydirin ve segin.

More Settings

System Menu

Turn & push to select

v

GMAW CV AI4XXX .035" 100% Ar

4. Sistem MenusUne girdikten sonra, Gelismis Sistem
Ayarlarina gidin.

System Menu
Weld Set Units Imperial (in/min)
Workpoint in Amps [ =

Gun Settings

Advanced System Settings

> Home

Turn & push to select

v

5. Secildikten sonra, ilk segenek Yazilim Sirtmleri
olacaktir. Yazilim Sdrtmleri'ni segin.

_|-”_

Advanced System Settings

< Back

Software Versions
Weld Feedback Persist
Weld Feedback Time

Homescreen Layout Advanced

Turn & push to select

v

6. Ardindan, Sistem Anlik Gorintiisiini Kaydet 6gesini
secerek anlik goriintiintizt kaydedeceksiniz. Ekran daha
sonra anlik géruntl durumunun ilerleme gubugunu
gOsterecektir.

= Software Versions
« Back
&3 Save System Snapshot

FeedHead UI

WireDrive

> Home

Turn & push to select
7. Anlik goérinti USB siriclstne kaydedildikten sonra,
surlclyl kullanici araytziinden gikarin ve bir bilgisayara
takin.
8. Degerlendirme ve hizmet destedi icin anlik gorintl
dosyasini PowerWaveSupport@LincolnElectric.com
adresine gonderin.


mailto:PowerWaveSupport@LincolnElectric.com
mailto:PowerWaveSupport@LincolnElectric.com
mailto:PowerWaveSupport@LincolnElectric.com

POWER WAVE® 300C

SORUN GiDERME

SORUN GIDERME KILAVUZU NASIL KULLANILIR

A UYARI

Servis ve Onarim yalnizca Lincoln Electric Fabrika Egitimli Personeli tarafindan gergeklestiriimelidir. Bu
donanim Uzerinde yapilan yetkisiz onarimlar teknisyen ve makine operatorl igin tehlike olusturabilir ve
fabrika garantinizi gecersiz birakir. Guvenliginiz ve Elektrik Carpmasindan kaginmak igin litfen bu kilavuzda
ayrintilari verilen tum guvenlik notlarina ve dnlemlerine uyun.

Bu Sorun Giderme Kilavuzu olasi makine arizalarini
bulmaniza ve onarmaniza yardimci olmak igin saglanmistir.
Asagida belirtilen G¢ adimli prosedlru izlemeniz yeterlidir.

Adim 1. SORUNU (BELIRTIYi) BULUN.

“PROBLEM (BELIRTILERY’ etiketli siitunun altina bakin. Bu
situnda  makinenin  gdsterebilecedi  olasi  belirtiler
aciklanmaktadir. Makinenin gdsterdigdi belirtiyi en iyi aciklayan
liste 6gesini bulun.

Adim 2. OLASI NEDEN.
“OLASI NEDEN?” etiketli ikinci sttun, makinenin belirtisine
katkida bulunabilecek bariz dis olasiliklari belirtir.

Adim 3. ONERILEN HAREKET SEKLI

Bu sutun, Olasi Neden icin bir hareket sekli saglar, genellikle
yerel Lincoln Yetkili Saha Servisi Tesisiniz ile iletisime
gecilmesini belirtir.

Onerilen Hareket Seklini anlamadiginiz veya giivenli sekilde
gerceklestiremediginiz takdirde yerel Lincoln Yetkili Saha
Servisi Tesisiniz ile iletisime gegin.

ELEKTRIK CARPMASI 6ldirebilir.

e Suriici makaralarini ve/veya kilavuzlarini takmadan veya degistirmeden ©Once kaynak gii¢

kaynagindaki giris gtictinii KAPATIN.

¢ Elektrik tasiyan pargalara dokunmayin.
¢ Tabanca tetigi ile yavas calistirma yaparken elektrot ve siiriicii mekanizmasi is pargasi ve toprak
bakimindan “iletken” durumdadir ve tabanca tetigi birakildiktan sonra birka¢ saniye enerjili durumda

kalabilir.

* Kaynak gli¢ kaynagi, Ulusal Elektrik Yasasina veya gecerli yerel kurallara gore sistem topragina baglanmalidir.

¢ Bakim iglerini yalnizca ehliyetli personel yapmalidir.

Bu kilavuzda ayrintilari verilen tiim ek Guvenlik Kurallarina uyun.

A DIKKAT

Herhangi bir nedenle test proseduirlerini anlamadiginiz veya testleri/onarimlari glivenli bir sekilde gerceklestiremediginiz
takdirde devam etmeden once teknik sorun giderme yardimi igin Yerel Lincoln Yetkili Saha Servisi Tesisi ile iletisime

gecin.
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POWER WAVE® 300C

SORUN GiDERME

SISTEM SORUNLARINI GIDERMEK iGiN
DURUMU LED’ININ KULLANILMASI

Power Wave 300C hatalarinin timu kullanici arabiriminde
goruntilenmez. Kullanici arabiriminde gérinmeyebilecek
hata dizilerini iceren ¢ durum 1s1§1 vardir. Bir sorun olusmasi
halinde durum isiklarinin durumunu not etmek énemlidir. Bu
nedenle, sistemin gucunli kapatip agmadan 6nce, asagida
belirtildigi gibi hata dizileri igin gu¢ kaynadi durum 1g1gini
kontrol edin.

Tel besleyici bélmesinde tel surlcinin ust tarafinda disariya
monte edilmis iki adet durum 1s1g1 vardir. Durum igiklarindan
birisi ana kontrol karti igindir (“durum” olarak etiketlidir, ve
digeri ise tel siirlicti modiilii igindir. Uglincti durum 18181 ig
taraftadir ve giris kontrol kartinda bulunur ve sol kasa yan
panjurlarindan bakilarak gorilebilir.

Bu giris kontrol kartinin durum 1g1gi ile iligskilendirilmis olan
sesli bir uyari vardir. Béylece giris kartindaki hata kodlari ya
durum 15181 ya da durum bipleyici ile belirlenebilir.

Bu bdélimde Durum Isiklari hakkinda bilgiler ve hem makine
hem kaynak performansi icin bazi temel sorun giderme
tablolari bulunmaktadir.

Ana kontrol kartindaki ve tel slrtct moduilindeki durum
isiklari iki renkli LED’lerdir. Her birisi igin normal galisma
surekli yesildir. Buna karsilik giris kontrol kartindaki durum
15191 tek renktir. Normal calisma sekli durum 1siginin kapali
olmasidir (ve sesli ikazin kapali olmasidir).

Hata kosullari asagidaki Tablo E.1’de belirtilmistir.

TABLO E.1
Isik Anlam
Kosulu Ana kontrol karti durum 15131 ve Tel Siiriicii Durum Isigi Girig kontrol karti
Sabit Yesil Sistem Tamam. Gli¢ kaynagi ¢alisir durumdadir ve ArcLink agina bagh tim Gegerli degil.
saglikh gevresel donanim ile normal sekilde iletisim kurmaktadir.
Yanip Sénen Yesil Gug verme veya sistem sifirlama sirasinda meydana gelir ve POWER WAVE® Gegerli degil.
300C cihazinin sistemdeki her bileseni eslestirdigini (belirledigini) gosterir. Gug
acildiktan sonra ilk 1-10 saniye boyunca veya ¢alisma sirasinda sistem
yapilandirmasi degistirildigi zaman bu normaldir.
Hizli Yanip Sénen Yesil Otomatik eslestirmenin basarisiz oldugunu belirtir Gegerli degil.
Bir Yesil bir Kirmizi Kurtarilamaz sistem arizasi. Durum isiklari kirmizi ve yesilin herhangi bir bilesimi Gegerli degil.
halinde yanip s6ndigl takdirde hatalar mevcuttur. Makine kapatiimadan 6nce
hata kod(lar)ini okuyun.
Durum 15131 aracihgi ile Hata Kodu yorumlamasi Servis Kilavuzunda ayrintili
olarak agiklanmistir. Minferit kod basamaklari, basamaklar arasinda uzun bir
duraklama ile kirmizi renkte yanip séner. Birden fazla kod olmasi halinde kodlar
yesil 1sik ile ayrilir. Durum Isigindan yalnizca aktif hata kosullarina erisilebilir.
Hata kodlari, Tanilama Yardimci Programi ile de elde edilebilir (Servis Gezgini
CD’sinde bulunmaktadir veya su adreste mevcuttur:
www.powerwavesoftware.com). Tercih edilen yontem budur ¢linki hata
glnluklerinde bulunan ge¢mis bilgilere erigebilir.
Aktif hata(lar)i silmek i¢in glic kaynagdini kapatin ve sifirlamak icin tekrar agin.
Sabit Kirmizi Gegerli degil. Gegerli degil.

Yanip Sénen Kirmizi Gegerli degil. Hata Kodu yorumlamasi - Minferit kod|
basamaklari, basamaklar arasinda uzun
bir duraklama ile kirmizi renkte yanip
soner. Bu hata kodlari, hepsi li¢ sayisi ile]
baslayan U¢ basamakl kodlardir.

Durum LED’i kapali Gegerli degil. Sistem Tamam

gecin.

A DIKKAT

Herhangi bir nedenle test proseduirlerini anlamadiginiz veya testleri/onarimlari glivenli bir sekilde gerceklestiremediginiz
takdirde devam etmeden once teknik sorun giderme yardimi igin Yerel Lincoln Yetkili Saha Servisi Tesisi ile iletisime
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POWER WAVE® 300C SORUN GiDERME
Bu kilavuzda ayrintilari verilen tim Guvenlik Kurallarina uyun

POWER WAVE?® iCiN HATA KODLARI

Asagidakiler POWER WAVE® 300C igin olasi hata kodlarinin kismi bir listesidir. Tam liste igin bu makinenin Servis Kilavuzuna
bakin.

ANA KONTROL KARTI (“DURUM” ISIGI)

Hata Kodu numarasi Belirti

36 Termal hata Asiri sicakligi belirtir. Genellikle beraberinde Termal LED bulunur. Fanin
calismasini kontrol edin. Islemin makinenin gérev déngiisii sinirini
asmamasina dikkat edin

54 Sekonder (Cikis) yiksek akim hatasi Uzun sireli ortalama sekonder (kaynak) akimi sinirt agiimistir. NOT: Uzun

sureli ortalama sekonder akim siniri 325 amperdir.

56 Akim kesici iletisim hatasi Ana kontrol karti ile akim kesici arasindaki iletisim baglantisinda hatalar
oldugunu belirtir. Makinedeki giris gucunlin kapatiip aciimasi hatayi
gidermedigi takdirde Servis Bolimu ile iletisime gegin.

58 Birincil Ariza hatasi Giris karti durum 1s1§inda veya durum bipleyicide hata kodunu inceleyin.

Bulyuk olasilikla birincil barada dusik voltaja neden olan bir asir gig
kosulundan kaynaklanmistir. Makinedeki giris gliciinin kapatilip agiimasi
hatayi gidermedigi takdirde Servis Bolumd ile iletisime gegin.

Diger Ug veya dért basamak iceren hata kodlari 6liimcil hatalar olarak
tanimlanmaktadir. Bu kodlar genellikle Gli¢ Kaynagi Kontrol Kartindaki dahili
hatalar gdésterir. Makinedeki giris glcUnun kapatihp acilmasi hatayi
gidermedigi takdirde Servis Bolimui ile iletisime gegin.

TEL SURUCU MODULU

81  Motor Asir Yiku Uzun siireli ortalama motor akimi sinir asilmistir. Tipik olarak sistemde
mekanik asiri yuke isaret eder. Sorunun devam etmesi durumunda daha
yuksek tork digli oranini (daha disuk hiz araligi) degerlendirin.

82  Motor Yiksek Akimi Mutlak maksimum motor akimi diizeyi asilmistir. Bu, siriicii devrelerini
korumak igin kisa sureli bir ortalamadir.

A DIKKAT

Herhangi bir nedenle test proseduirlerini anlamadiginiz veya testleri/onarimlari glivenli bir sekilde gerceklestiremediginiz
takdirde devam etmeden once teknik sorun giderme yardimi igin Yerel Lincoln Yetkili Saha Servisi Tesisi ile iletisime

gecin.
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POWER WAVE® 300C SORUN GiDERME
Bu kilavuzda ayrintilari verilen tim Guvenlik Kurallarina uyun

GiRiS KONTROL KARTI

Hata Kodu numarasi Belirti

331  Tepe giris akimi siniri . . T - -
Giris akim siniri asilmistir. Genellikle kisa sureli gu¢ asiri yiki belirtir.

Sorunun devam etmesi halinde Servis Boélimdi ile iletisime gegin.

333  Dusuk voltaj kilitemesi Girig kontrol kartinda +15 VDC beslemesi cok diistiktiir. Giris voltajinin kabul
edilebilir aralik dahilinde oldugunu dogrulayin. Sorunun devam etmesi
halinde servis bolumdi ile iletisime gegin.

336  Termal Ariza Birincil modiildeki termostat agilmistir. Genellikle alt fanin galismamasindan

kaynaklanir.

337 On sarj zaman agimi Baslatma islem dizisinde sorun. Sorunun devam etmesi halinde Servis
Bolimd ile iletisime gegin.

346  Transformatdr primer asiri akimi Transformatér akimi ¢ok ylksektir. Genellikle kisa streli gli¢ asiri yuku
belirtir. Sorunun devam etmesi halinde servis bolimu ile iletisime gegin.

Diger Servis Balimii ile iletisime gegin.

A DIKKAT

Herhangi bir nedenle test proseduirlerini anlamadiginiz veya testleri/onarimlari glivenli bir sekilde gerceklestiremediginiz
takdirde devam etmeden once teknik sorun giderme yardimi igin Yerel Lincoln Yetkili Saha Servisi Tesisi ile iletisime
gecin.
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POWER WAVE® 300C

SORUN GiDERME

Bu kilavuzda ayrintilari verilen tim Guvenlik Kurallarina uyun

SORUNLAR
(BELIRTILER)

OLASI
NEDEN

Temel Makine Sorunlari

ONERILEN
HAREKET SEKLI

hata 54)

3a. Girig kontrol karti arizasi (bkz. giris
kontrol karti hata durumu).

Girig sigortalari surekli atiyor 1. Uygun olmayan buyuklikte giris 1. Sigortalarin uygun boyutta olmasina
sigortalari. dikkat edin. Onerilen boyutlar icin bu
kilavuzun kurulum bolimane bakin.

2. Makinenin nominal degerinden fazla| 2. Cikis akimini, gorev dénguisiini
cikis seviyeleri gerektiren Uygunsuz veya her ikisini azaltin.
Kaynak Proseduir(.

3. Kapaklar g¢ikarildigi zaman buylk| 3. Teknik yardim igin yerel yetkili
Olcekli fiziksel veya elektriksel hasar Lincoln Elektrik Saha Servisi ile
goraldr. iletisim kurun.

Makineye gui¢ gelmiyor (isik yok) 1. Girig Gucl Yok 1. Giris besleme ayirma cihazinin
ACILMIS oldugunu kontrol edin. Girig
sigortalarini  kontrol edin. Glg
kaynagindaki ~ Gug¢  Anahtarinin
(SW1) “ACIK” konumda oldugunu
kontrol edin.

2. Girig voltaji cok dustk veya gok 2. Makinenin  arkasinda  bulunan
yuksek. Nominal Deger Plakasina gore giris
voltajinin  dogru oldugunu kontrol

edin.

Makine kaynak yapmiyor, herhangi bir]1. Girig voltaji gok dlgik veya ¢ok 1. Makinenin  arkasinda  bulunan

¢ikig alinamiyor. ylksek. Nominal Deger Plakasina gore giris
voltajinin  dodru oldugunu kontrol
edin.

2. Termal Hata. “ ” bdlimi

Bu soruna normal olarak bir hata kodu 2. “Termal LED AGIK boltmdine bakin.

eslik edecektir. Daha fazla bilgi igin bu

belgenin “Durum Is1g1” bélumine bakin.

3. Sekonder akim siniri asiimistir. (bkz. .
3. Cikis devresinde olasi kisa devre.

Durum devam etmesi halinde yetkili
bir Lincoln Elektrik Saha Servisi tesisi
ile iletisim kurun.

A DIKKAT

Herhangi bir nedenle test proseduirlerini anlamadiginiz veya testleri/onarimlari glivenli bir sekilde gerceklestiremediginiz
takdirde devam etmeden once teknik sorun giderme yardimi igin Yerel Lincoln Yetkili Saha Servisi Tesisi ile iletisime

gecin.
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POWER WAVE® 300C SORUN GiDERME
Bu kilavuzda ayrintilari verilen tim Guvenlik Kurallarina uyun
SORUNLAR OLASI ONERILEN
(BELIRTILER) NEDEN HAREKET SEKLI

Termal LED ACIK

Temel Makine Sorunlan (Devam)

1. Fanin yanls ¢alismasi.

1. Fanin dizgun galistigini kontrol edin.
Makine bosta oldugu zaman fan
distk bir hiz ayarinda ve g¢ikis

tetiklendigi zaman yuksek hizda
calismalidir. Makinede giris veya
egzoz panjurlarini tikayan

malzemeler veya sogutma kanallarini
tikayan asin kir olup olmadigini
kontrol edin.

2. Termostat devresini agin.

2. Termostat devresinde kopmus kablo,
acik baglanti veya arizali termostatlar
olup olmadigini kontrol edin.

“Gergek Zamanli Saat” artik galismiyor

Kaynak performansinda genel bozulma

1. Kontrol PC Karti Pili.

Kaynak ve Ark Kalitesi Sorunlari

1. Tel besleme sorunu.

1. Pili degistirin (Tip: BS2032)

1. Besleme sorunlari bakimindan kontrol

yapin. Uygun digli orani secilmig
oldugunu kontrol edin.
2. Kablo tesisati sorunlari. 2. Kabloda kétu  baglantilar, asin

déngdler vb. olup olmadigini kontrol
edin.

NOT: Harici kaynak devresinde 1si
bulunmasi, zayif baglantilar veya kigik
secilmis kablolar oldugunu gosterir.

3. Koruyucu Gaz kaybi veya gazin
uygun olmamasi.

3. Gaz akiginin ve tiriinin dogru
oldugunu dogrulayin.

4. Kaynak modunun islem i¢in dogru
oldugunu dogrulayin.

4. Uygulama igin dogru kaynak modunu
segin.

5. Makine kalibrasyonu.

5. Gl¢ kaynagi kalibrasyon gerektirebilir.
(akim, voltaj, WFS).

6. Tel besleme sorunu.

6. Besleme sorunlari bakimindan kontrol
yapin. Uygun disli orani secilmis
oldugunu kontrol edin.

A DIKKAT

Herhangi bir nedenle test proseduirlerini anlamadiginiz veya testleri/onarimlari glivenli bir sekilde gerceklestiremediginiz
takdirde devam etmeden once teknik sorun giderme yardimi igin Yerel Lincoln Yetkili Saha Servisi Tesisi ile iletisime

gecin.
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POWER WAVE® 300C

SORUN GiDERME

Bu kilavuzda ayrintilari verilen tim Guvenlik Kurallarina uyun

SORUNLAR
(BELIRTILER)

Bir kaynak sirasinda makine c¢ikisi
kapaniyor.

OLASI
NEDEN

Kaynak ve Ark Kalitesi Sorunlan (Devam)

ONERILEN
HAREKET SEKLI

1. Sekonder akim siniri asilmistir ve] 1. Makineden akim c¢ekmeyi azaltmak
makine  kendisini  korumak i¢in] igin proseduri ayarlayin veya yuki
kapanmaktadir. azaltin.

2. Sistem Arizasi 2. Kurtarilamayan bir hata kaynak

islemini kesintiye ugratmaktadir. Bu
durum ayrica bir durum 1g1ginin yanip.
sdnmesine neden olur. Daha fazla bilgi
icin Durum Is1g1 bélimiine bakin.

Makine tam ¢ikis Uretememektedir.

1. Giris voltaji ¢ok dusuk olabilir ve bu

1.

Makinenin arkasinda bulunan Nominal

olmamasi

ylzden glc kaynaginin cikis Deger Plakasina gore giris voltajinin
kapasitesini sinirlandirabilir. uygun oldugunu kontrol edin.
2. Makine kalibrasyonu. 2. Sekonder akimi ve voltaji kalibre edin.
Asiri uzun ve dlizensiz ark. 1. Tel besleme sorunu. 1. Besleme sorunlari bakimindan kontrol
yapin. Uygun digli orani secilmig
oldugunu kontrol edin.
2. Koruyucu Gaz kaybi veya gazin uygun|2. Gaz akisinin ve tirinin dogru

oldugunu dogrulayin

3. Makine kalibrasyonu.

. Sekonder akimi ve voltaji kalibre edin.

12 pimli tabancadaki tetigi cekerken
GMAW'dan GTAW'ya gegisleri yapin.

1. 12 pimli GMAW/FCAW Tabanca
ayari acik degil ve 12 pimli
tabanca segilmemis.

. Suraya git... Daha fazla meni

. Asagiya dogdru inip Tabanca

. 12 pimli GMAW/FCAW

. Tabanca Secimi menisine

. Bir itme-gekme tabancasi

ve Sistem Mendisuine gidin.
Ayarlari'ni segin.

tabancaya dogru asagi
kaydirin ve ACIK konuma
getirin.

gidin ve hangi 12 pimli
tabancay! kullanacaginizi
segin.

kullaniyorsaniz, itme-cekme
tabancasini otomatik olarak
kalibre etmek icin Tabanca
Kalibrasyonu'na gidin

A DIKKAT

Herhangi bir nedenle test proseduirlerini anlamadiginiz veya testleri/onarimlari glivenli bir sekilde gerceklestiremediginiz
takdirde devam etmeden once teknik sorun giderme yardimi igin Yerel Lincoln Yetkili Saha Servisi Tesisi ile iletisime

gecin.
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POWER WAVE® 300C

SORUN GiDERME

Bu kilavuzda ayrintilari verilen tim Guvenlik Kurallarina uyun

SORUNLAR
(BELIRTILER)

Ayak amptroline basildiginda
GTAW'dan GMAW'a gegisler yapilir.

OLASI
NEDEN

Kaynak ve Ark Kalitesi Sorunlari (Devam)

1. 12 pimli GMAW/FCAW
Tabanca ayari agilir ve 12 pimli

1.

tabanca secilir. 2.

. 12 pimli GMAW/FCAW

. Ana Ekrana geri dénun ve

ONERILEN
HAREKET SEKLI

Suraya git... Daha fazla meni
ve Sistem Mendisiine gidin
Asagiya dogru inip Tabanca
Ayarlari'ni segin.

tabancaya dogru asagi kaydirin
ve KAPALI konuma getirin.

kaynak yapmak icin GTAW
digmesini segin.

A DIKKAT

Herhangi bir nedenle test proseduirlerini anlamadiginiz veya testleri/onarimlari glivenli bir sekilde gerceklestiremediginiz
takdirde devam etmeden once teknik sorun giderme yardimi igin Yerel Lincoln Yetkili Saha Servisi Tesisi ile iletisime

gecin.
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POWER WAVE® 300C SORUN GiDERME
Bu kilavuzda ayrintilari verilen tim Guvenlik Kurallarina uyun
SORUNLAR OLASI ONERILEN
(BELIRTILER) NEDEN HAREKET SEKLI

Baglanamiyor

' Ethernet '

1. Fiziksel baglanti.

1. Dogru baglanti kablosu veya gegcis
kablosu  kullanildigini  dogrulayin
(yardim igin yerel BT bdlimine
basvurun).

la. Kablolarin somunlu konektore
tamamen girdigini dogrulayin.

1b. Makinenin baska bir ag cihazina
baglanmasi durumunda PC Kkarti
ethernet konektorinin altindaki LED
yanar.

2. IP adresi bilgisi.

2.0lgii  PC  yardimci  programini
kullanarak dogru IP adresi bilgisi
girilmis oldugunu dogrulayin.

2a. Agda mukerrer IP  adresleri
bulunmadigini dogrulayin.

3. Ethernet Hizi

3. Power Wave’e bagl olan ag cihazinin
bir 10-baseT cihazi veya bir 10/100-
baseT cihazi oldugunu dogrulayin.

Kaynak sirasinda baglanti Dusuyor

1. Kablo Konumu

1. A kablosunun akim tasiyan
iletkenlerin  yaninda bulunmadigini
dogrulayin. Bu, giris gu¢ kablolarini ve
kaynak cikis kablolarini igerir.

gecin.

A DIKKAT

Herhangi bir nedenle test proseduirlerini anlamadiginiz veya testleri/onarimlari glivenli bir sekilde gerceklestiremediginiz
takdirde devam etmeden once teknik sorun giderme yardimi igin Yerel Lincoln Yetkili Saha Servisi Tesisi ile iletisime
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POWER WAVE® 300C SEMALAR

Kod(lar) igin Power Wave 300C Gelismis Model Kablo Semasi - 12943,12945, 13200, 13406, & 13407
300C GELI$MIS
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NOT: Bu sema yalnizca bilgi igindir. Bu kilavuzda ele alinan tim makineler igin dogru olmayabilir. Belirli bir koda 6zgli sema makinenin icinde muhafaza panellerinden birisine yapistinimistir. Sema
okunakl olmadigi zaman degistiriimesi igin Servis Bélimune yazin. Donanim kod numarasini verin.
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POWER WAVE® 300C SEMALAR

Kod(lar) icin Power Wave 300C Standart Model Kablo Semasi - 12942 & 12944
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s [ POWER WAVE 300C
KABLO SEMASI

NOT: Bu sema yalnizca bilgi igindir. Bu kilavuzda ele alinan tim makineler igin dogru olmayabilir. Belirli bir koda 6zgi sema makinenin icinde muhafaza panellerinden birisine yapistinimistir. Sema
okunakl olmadigi zaman degistirilmesi igin Servis Bélimiine yazin. Donanim kod numarasini verin.
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POWER WAVE® 300C BOYUT YAZDIRMA
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POWER WAVE® 300C NOTLAR
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UYARI

Elektrik tagiyan parcalara veya elektroda
cilt veya 1slak giysi ile dokunmayin.

Is par¢asindan ve topraktan kendinizi
yalitin,

N

s

Yanici malzemeleri uzakta tutun.

=/

Goz, kulak ve viicut koruyucu kullanin.

ispanyolca

AVISO DE
PRECAUCION

o No toque las partes o los electrodos bajo
carga con la piel o ropa mojada.
Aislese del trabajo y de la tierra.

Mantenga el material combustible fuera del
area de trabajo.

Protéjase los ojos, los oidos y el cuerpo.

Fransizca

ATTENTION

Ne laissez ni la peau ni des vétements
mouillés entrer en contact avec des piéces
sous tension.

Isolez-vous du travail et de la terre.

Gardez a I'écart de tout matériel
inflammable.

Protégez vos yeux, vos oreilles et votre
corps.

Almanca

WARNUNG

Beriihren Sie keine stromfiihrenden Teile
oder Elektroden mit lhrem Kérper oder
feuchter Kleidung!

Isolieren Sie sich von den Elektroden und
dem Erdboden!

Entfernen Sie brennbarres Material!

Tragen Sie Augen-, Ohren- und
Korperschutz!

Portekizce « Néo toque partes elétricas e electrodos o Mantenha inflamaveis bem guardados. o Use protecao para a vista, ouvido e corpo.
com a pele ou roupa molhada.
AT E N (;A O o Isole-se da pega e terra.
Japonca e MAXTLHDOMTDBEIER
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URETICININ BU EKIPMANA VE KULLANILACAK SARF MALZEMELERINE ILISKIN TALIMATLARINI OKUYUN VE ANLAYIN VE
ISVERENINIZIN GUVENLIK UYGULAMALARINA UYUN.

SE RECOMIENDA LEER Y ENTENDER LAS INSTRUCCIONES DEL FABRICANTE PARA EL USO DE ESTE EQUIPO Y LOS
CONSUMIBLES QUE VA A UTILIZAR, SIGA LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD DE SU SUPERVISOR.

LISEZ ET COMPRENEZ LES INSTRUCTIONS DU FABRICANT EN CE QUI REGARDE CET EQUIPMENT ET LES PRODUITS A ETRE
EMPLOYES ET SUIVEZ LES PROCEDURES DE SECURITE DE VOTRE EMPLOYEUR.

LESEN SIE UND BEFOLGEN SIE DIE BETRIEBSANLEITUNG DER ANLAGE UND DEN ELEKTRODENEINSATZ DES HERSTELLERS.
DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS SIND EBENFALLS ZU BEACHTEN.
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Basinizi dumanlardan uzakta tutun. » Servis yapmadan 6nce giicii kapatin. o Panel acik veya koruyucular kapali
Dumanlan solunum bdlgesinden olarak ¢aligtirmayin.

uzaklastirmak igin havalandirma veya U YA R I

egzoz kullanin.

o Los humos fuera de la zona de o Desconectar el cable de alimentacion o No operar con panel abierto o ispanyolca
respiracion. de poder de la maquina antes de iniciar guardas quitadas.
o Mantenga la cabeza fuera de los cualquier servicio. AVI SO D E
humos. Utilice ventilacion o
aspiracion para gases. P R ECA U C I O N
o Gardez la téte a I'écart des fumées. » Débranchez le courant avant I'entretien. | « N’opérez pas avec les panneaux Fransizca
o Utilisez un ventilateur ou un aspirateur ouverts ou avec les dispositifs de
pour oter les fumées des zones de protection enlevés.
travai, ATTENTION
o Vermeiden Sie das Einatmen von « Strom vor Wartungsarbeiten o Anlage nie ohne Schutzgehduse oder | Aimanca
Schweibrauch! abschalten! (Netzstrom vaéllig 6ffnen; Innenschutzverkleidung in Betrieb
« Sorgen Sie fiir gute Be- und Maschine anhalten!) setzen!
Entliiftung des Arbeitsplatzes! WA R N U N G
o Mantenha seu rosto da fumaga. « Né&o opere com as tampas removidas. | e Mantenha-se afastado das partes Portekizce
o Use ventilagéo e exhaustéo para « Desligue a corrente antes de fazer moventes. ~
remover fumo da zona respiratoria. servigo. o Nao opere com os paineis abertos ou
« Néo toque as partes elétricas nuas. guardas removidas. AT E N QA O
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LEIA E COMPREENDA AS INSTRUGOES DO FABRICANTE PARA ESTE EQUIPAMENTO E AS PARTES DE USO, E SIGA AS
PRATICAS DE SEGURANGA DO EMPREGADOR.
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MUSTERI DESTEK POLITIKASI

Lincoln Electric Company’nin isi, yiksek kaliteli kaynak ekipman, sarf malzemesi ve
kesme ekipmanlarinin {iretimi ve satisidir. Isimizin zor yani, miisterilerimizin ihtiyaclarini
karsilamak ve beklentilerini asmaktir. Bazi durumlarda alicilar Lincoln Electric’ten
urtinlerimizin kullanimiyla ilgili bilgi ve tavsiyeler isteyebilmektedir. Tim musterilerimize
0 anda elimizde olan en iyi bilgilerle yanit vermekteyiz. Lincoln Electric bu tir tavsiyeler
konusunda herhangi bir garanti veremez ve bu bilgi ve tavsiyelerle ilgili herhangi bir
sorumlulugu kabul etmez. Bu tiir bilgiler i¢in mUsterinin kullanim amacina uygunluk
garantisi dahil olmak tzere her turli garantiyi acik bir sekilde reddetmekteyiz. Pratik
acidan ayrica bu tir bilgileri veya tavsiyeleri bir kez verdikten sonra glincelleme veya
duizeltme konusunda herhangi bir sorumluluk Gstlenebilmemiz mimkin degildir. Ayrica,
bilgi veya tavsiye verilmesi, Urtinlerimizin satigiyla ilgili higbir garanti verilmesi veya
mevcut garantilerin uzatiimasi veya degistiriimesi anlamina gelmez.

Lincoln Electric sorumlu bir Uretici olsa da Lincoln Electric tarafindan satilan belirli
urtinlerin segimi ve kullanimi tamamen musterinin kontroliinde ve sorumlulugundadir.
Bu tlr tretim yontemlerinin uygulanmasiyla elde edilen sonuglar ve hizmet
gereksinimleri, Lincoln Electric’in kontrolli disindaki pek ¢cok dediskenden
etkilenmektedir.

Degisiklige Tabi — Bu bilgiler, baski tarihinde bilgimiz dahilinde oldugu kadariyla
dogrudur. Giincel bilgiler icin litfen www.lincolnelectric.com adresini ziyaret ediniz.
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THE LINCOLN ELECTRIC COMPANY
22801 St. Clair Avenue * Cleveland, OH « 44117-1199 « AB.D.
Telefon: +1.216.481.8100 » www.lincolnelectric.com




